J PENTRU TEHNICURI S P Dtsmov TEHNOLOGIE ELECTRIC SUDARE TOPIRE Al treilea ediție, reciclate și augmentată admis minister viai-'go și mijloc special educaţie URSS în calitate manual pentru elevi Inginerie tehnologie iku Mai Leningrad „Machinosi roire" Leningrad departament BBC eu D UDC ( ) Referent B N Gololobov Dumov DIN ȘI D Tehnologie electric sudare topire — Manual pentru Inginerie scoli tehnice — al -lea ed , revizuit și adiţional — L : Inginerie Lenngr departament, — Cu : bolnav (LA traducere) R la „ - BBK ^ i D ( )- © Editura "Inginerie" © Publishersteo "Inginerie", Cu schimbări ' DISLOȚIE G i ii cioturi іі іch, ii imschopіpіх XXVII congres eu H — Q ( ) și parţial ionizat Atomic hidrogen, atingere co sudabil metal, unește în molecule, evidenţierea căldură consumabile pe disociere niste număr căldură la fel iese în evidență pe Verifica Orez Hidrogen atomic sudare combustie carbon și recombinare La crește distante între electrozi și volum depus hidrogen arc dobândește în formă de evantai formă și publică sunând sunet; Voltaj crește inainte de - LA; astfel de arc numit „sunet” Pentru alimente arcuri aplica variabil actual din special transformatoare Cu Voltaj singur mutare - LA, permițând reglementa sudare actual în în - ȘI, ce cere da special Atenţie probleme creare sigur conditii muncă Pentru hidrogen atomic sudare aplica tungsten electrozi diametru - mm, hidrogen pe GOST - sau disociate amoniac, care la Incalzi inainte de temperatura - °C în prezenţă catalizator disociază pe ecuaţie NH -> N + ZN ( ) Disponibilitate azot în gaz, sosit în arzător nu se agravează calitate metal cusătură, Asa de Cum în prezenţă hidrogen nitruri descompune Sudare trei faze arc aplicat la manual și mecanizat moduri sudare Esență acest sno- optsprezece soba (orez nouă) include în volum, ce la Două electrozi , , fix în special dispozitiv, proiecta pe cine depinde din cale sudare, și la sudabil produs patru pe scurt variabil actual din trei faze sursă nutriție După excitare aprins nu unu arc, Cum de obicei, A simultan Trei fază singulară arcuri: pe unu între fiecare din electrozi și produs (arc și cinci) și arc între ambii electrozi Acest arc pe relație la sudabil produs este independent și poate a arde separat între Două electrozi Sudare trei faze arc caracterizat înalt stabilitate proces, Asa de Cum decolorare arcuri merge mai departe alternativ în anumit secvente LA conexiuni Cu acest arc interval mereu sprijinit în ionizat condiție varietate arc sudare neconsumabile electrod în de protecţie gaz este cale sudare comprimat arc La acest cale sudare neconsumabile tungsten electrod folosit A mea- Orez nouă Sudare trei faze arc stvo stâlp arcuri la artificial comprimare a ridica Ale mele temperatura și durabilitate sudare mic grosimi legume şi fructe comprimat arc, în curs de dezvoltare între tungsten electrod și refrigerat cupru bacsis Cu depunere argon pentru protecţie tungsten electrod și deplasare stâlp arcuri din bacsis (orez , A) Astfel de comprimat arc Are temperatura inainte de şaisprezece °С, în apoi timp Cum comprimat arc direct actiuni (orez , b) poate avea temperatura inainte de treizeci - °C Mulțumită înalt temperatura comprimat arcuri poate sa mult crește viteză sudare, care la comun arc de argon sudare mic; la acest mult scade consum argon pe comparaţie Cu comun arc de argon sudare și CARE poate sa manual, automat și semiautomat sudare Sudare în celule Cu controlat atmosfera (orez unsprezece) aplicat pentru conexiuni uşor oxidant metale și lor aliaje LA astfel de aparat foto disponibil posibilitate creare atmosfera din inert gaze, ce asigura nouăsprezece chivaet înalt mecanic proprietăți sudate conexiuni Pregătirea camere de luat vederi la sudare este în următoarele: sudabil produse a stabili în aparat foto, Unde la fel sarcină electrozi și material de umplutură sârmă După ce cizme trapele și găuri pentru mănuși sigiliu, și în aparat foto Cu Ajutor vid pompe creată vid inainte de MPa Pentru protecţie cauciuc mănuși din decalaj aer pompa afară Cu în aer liber Orez Sudare comprimat arc indirect (A) și direct (b) actiuni Cu depunere material de umplutură sârmă: — tungsten electrod; — balast rezistenţă lucru arcuri; — bobina actual releu; patru — o sursă alimente arcuri; cinci — contacte actual releu; — balast rezistenţă la datorie arcuri; — material de umplutură sârmă; — de bază metal; nouă — comprimat arc; — bacsis laturi trape, suprapuse gaură Cu mănuși După pompare aparat foto completati inert gaz inainte de atmosferice presiune sudare în aparat foto legume şi fructe pe acestea la fel moduri, ce și la sudare în inert gazele pe aer Plastic metal sudate conexiuni apropiindu-se la plasticitate principal metal Automat arc sudare în celule Cu controlat atmosfera prevede Mai mult grajd calitate sudate conexiuni La fascicul de electroni sudare în vid energie, necesar pentru Incalzi P topire metal, se dovedește în rezultat intens bombardarea locuri sudare mișcare rapidă în vid electroni Vid Ordin - ()- — -Yu- pa, creată în sudare aparat foto, asemănătoare dat pe orez unsprezece, Necesar pentru jucărie, la ascuțit scădea consum eper- la naiba electroni pe ionizare și șterge din zone sudare gaze, având mare afinitate la sudabil metale Sistem formare grindă electroni la fascicul de electroni sudare dat pe orez Prin bootabil Luke sudabil Detalii potrivi pe sudare masa în vid aparat foto, din care continuu respingere interveni în discuție gazele Tungsten sau cermet catod , plasat interior focalizarea Capete , la transmitere prin -l variabil actual scăzut Voltaj radiază puternic curgere electroni trecere Che Orez Sistem formare grindă electroni la fascicul de electroni sudare *— eV — — — — — — Uc, La , , — , Afinitate la electron Uc caracterizează energie, care iese în evidență la aderare electron la atom sau pozitiv taxat ion Cel mai grozav afinitate la electron avea fluor, oxigen, clor; Disponibilitate aceste elemente în arc interval afectează pe condiție ardere arcuri Valori potenţiale excitare și ionizare, muncă Ieșire, afinitati la electron niste elemente dat în fila Emisia electroni Cu catod și ionizare în arc interval cauze rând factori Asa de, în în special selecţie electroni Cu suprafete catod realizat pe Verifica termoionică emisii, autoelectronice și emisii în rezultat lovituri greu ionii pe catod Termionic emisie este în capabilități rosu aprins suprafete electrod (catod) emite electroni Necesar pentru acest energie se dovedește pe Verifica schimbări la înalt temperaturile proprii energie electroni conductivitate material LA rezultat creată termeni, la care electroni in stare desprinde din suprafete electrod și părăsi a lui limite La acest va fi a petrecut energie, egal muncă Ieșire electroni, plecat din metal în rezultat emisii, completat din extern sursă actual, angajat pentru alimente arcuri Cum superior temperatura catod, subiecte Mai mult densitate actual termoionică emisii și subiecte Mai mult electroni va fi avea energie, necesar pentru Ieșire electroni din catod Pentru topire electrozi termoionică emisie nu joacă de bază roluri în ionizare arc interval din cauza scăzut temperatura lor fierbere și mic densitate actual La termoionică emisii observat răcire electrod, fiind catod, pe Verifica antrenare electroni semnificativ energie Autoelectronice emisie caracterizat subiecte ce energie, necesar pentru scoate afara electroni Cu suprafete catod, raportat extern electric zero, creată sursă nutriție Extern electric camp facilitează ieșire electroni; aceasta Cum ar scoate electroni pe limite actiuni putere atracţie electron rămas în metal pozitiv încărca, asa de la jucărie la fel temperatura crește densitate actual emisii Autoelectronice emisie posibil chiar la scăzut temperatura catod La sudare electrozi Cu scăzut temperatura fierbere autoelectronice emisie este, probabil, unu din major motive emisii electroni Emisia electroni în rezultat lovituri ionii pe catod apare în acestea cazuri, când pozitiv ionii sub acțiune electric câmpuri te grabesti la catod și transmite lor energie, suficient pentru knock out electroni Acest vedere emisii joacă semnificativ rol în creare puternic curgere electroni în sudare arc, și mulțumită alocare pe catod potenţial și cinetică energie ionii crește viteză topire electrod După ce am studiat principal termeni emisii electroni, considera principal feluri ionizare în gazele Pe termeni grajd ardere sudare arcuri impreuna cu Cu proceselor legate de Cu emisie electroni, semnificativ influență face proceselor apariția taxat particule în volum neutru gaz — volumetric ionizare Distinge Trei drăguț ionizare în gaze: impact, iradiere (fotoionizare), Incalzi (termic ionizare) Ionizare coliziune este în volum, ce electroni, in miscare Cu mare viteză, întâlnire Cu neutru atomi gaz, lovit despre lor, făcut praf vayut electroni, ioniza atomi Astfel de ciocniri numit neelastic ciocniri în diferență din elastic, sfidător numai promovare temperatura gaz Cantitate energie, care necesar petrece pentru separare electron din miez, numit muncă ionizare UE Dacă Loc de munca ionizare UE măsurat în electron volți, A potenţial ionizare Un — în volți, apoi lor numeric valorile sunt egale Cinetică energie pentru ionizare electroni dobândi sub acțiune forte electric câmpuri, și viteză lor miscarile proporţional diferențe potenţiale câmpuri pe site-ul cale lor kilometraj fără ciocniri știind ce pe bază lege conservare energie creştere cinetică energie electron mѵ і trebuie sa rochie muncă, a petrecut pe in miscare electron, poate sa scrie ca urmare a ecuația: mv / = UE, ( ) Unde t — greutate electron ( -IO- ), kg; ѵ — viteză electron, Domnișoară; e — încărca electron ( , -IO " ), cl, IJ — diferență potenţiale pe site-ul cale, a trecut electron, LA Din ecuații (patru) defini viteză electron Înlocuind în aceasta este expresie valorile e și t, primim = b-IOD^U Domnișoară sau ѵ = YU km/s A profita acest formulă, poate sa calculati necesar viteză pentru implementare ionizare impact Exemplu, Necesar defini, ce viteză trebuie sa dobândi electroni, la pe Verifica ciocniri implementează ionizare atomi glanda, potasiu, azot: = j = km/s; eu = = j/ = km/s; = — km/s Ionizare iradiere — proces educaţie taxat particule pe Verifica preluări gaz ușoară cantități Pentru ionizare iradiere necesar, la energie ușoară cuantice a fost este egal cu sau Mai mult energie, necesar pentru ionizare gaz Vizibil ușoară nu poate ioniza gazele ultraviolet razele spectru cauză ionizare vapori alcalin și alcalin teren metale Quanta raze X și raze gamma in stare ioniza Toata lumea fără exceptii gazele Ionizare Incalzi (termic ionizare) scurgeri la înalt temperaturile pe Verifica neelastic ciocniri particule gaz, având mare cinetică energie Termic ionizare poate apel coliziune neutru particule, A la fel coliziune neutru particule Cu taxat LA gaz, supus la înalt temperaturile chiar la absenta ce ar apoi nici a fost accelerând potenţiale sau impacturi expunere din afară apărea excitat și ionizat atomi Termic ionizare practic vizibil deja la temperatura °С, asa de a lua legatura neutru atomi Cu stropi supraîncălzit topit metal Oportunitati la ridicarea cinetică energie haotic miscarile atomi, A Prin urmare, la întărirea ionizare Pentru implementare termic ionizare toate particule gaz, prizonieri în considerată volum, necesar hotărât căldură, ce la sudare poate avea loc numai apoi, când stâlp arcuri umplut gaz Cu scăzut potenţial ionizare De obicei în încălzit gaz sunt echilibrate proceselor apariția taxat particule și lor dispariție, și în volum gaz la dat temperatura instalat constant grad ionizare grad ionizare gaz caracterizează atitudine numere format taxat particule la general cantitate neutru și taxat particule grad termic ionizare omogen gaz poate a fi determinat pe grafică, care construit calculat prin (orez ) Din grafică este văzut, ce Cu promovare temperatura grad ionizare crește asimptotic apropiindu-se la unitate, Asa de Cum impreuna cu Cu ionizare Are loc recombinare recombinare numit proces educaţie neutru particule din ionii diferit semne sau din pozitiv ionii și electroni De strâmb, dat pe orez , este văzut, ce Cum de mai jos potenţial ionizare substante subiecte Mai mult grad a lui ionizare la dat temperatura Asa de, la temperatura La grad ionizare vapori potasiu este despre , A pentru vapori glandă grad ionizare treizeci foarte mic Scădea grade ionizare Oportunitati la scădea conductivitate arc interval LA real conditii sudare topire electrod arc interval umplut nu unu gaz A amestec gazele Ionizare toata lumea din gaze, sosit în amestec, va fi scurgere nu Asa de, Cum omogen gaz, asa de introdus concept despre eficient potenţial ionizare i/i ef Temperatura stâlp arcuri, La Orez Dependenta grade ionizare din temperatura pentru variat substante Sub efectiv potenţial ionizare gaz amestecuri implică potenţial ionizare gaz (conditionat omogen), care a dat ar la dat temperatura acea la fel grad ionizare, ce și amestec gazele dat compoziţie rezultate calcul efectiv capacitate ionizare în gaz amestecuri vapori potasiu și glandă la T = La următoarele: Conţinut = eV) atomi LA, % ( F = Q'i = ( ) P = Q^/Q, ( ) Unde t) - eficient eficienţă Incalzi produse, care este atitudine efectiv termic putere arcuri (sau zgura electrică proces) la complet termic putere Determinat calorimetric metodă Să aducem valorile i| pentru niste moduri sudare: Pentru arc sudare: gol sau acoperit subțire electrod , — , neconsumabile electrod în de protecţie gaz , — , acoperit gros electrozi , — , sub flux , — , Pentru zgura electrică sudare , — , Efectiv termic putere depinde din cale sudare, compoziţie acoperiri și flux, material electrod, A la fel tip cusătură Asa de, de exemplu, la unu și jucărie la fel electric putere arcuri va fi Mai mult la sudare fundul conexiuni Cu tăiere margini, Cum la placare dură pe avion Căldură, alocat în arc, cel mai raţional folosit la automat sudare Căldură electrozi și sudare sârmă arc, zgură baie și actual La arc sudare căldură și topire electrod efectuate pe Verifica energie, alocat arc în activ loc, situat pe a lui fund, Incalzi electrod pa mic lungime (nu Mai mult mm) și căldură Lenz-Joule, alocat la trecere actual pe plecare electrod (plecare numit complot electrod din locuri a lua legatura Cu purtătoare de curent dispozitiv inainte de a lui Sfârşit) La sudare manual plecare electrod este - mm în din timp sudare și - mm în lu poliţist absolvire topire electrod La automat și semiautomat sudare sub flux și în de protecţie gazele plecare în dependențe din diametru și termofizice proprietăți electrod sârmă schimbări din inainte de mm, puţini schimbându-se în proces topire (orez treizeci) Cantitate căldură (J) alocat actual pe lege Lenz Joule, egală Qx=/ -y-/, (paisprezece) Unde p—specific rezistenţă, Ohm-m; F—zonă secțiuni electrod, m ; eu — lungime plecare, m; t — timp scurgeri actual, Cu Orez treizeci Plecare electrod la manual sudare (A), semiautomat și automat sudare sub flux sau în de protecţie gazele (b) și zgura electrică sudare (în) Din ecuații urmează, ce număr căldură, alocat în electrod în unitate timp va fi subiecte Mai mult, Cum Mai mult densitate actual, specific rezistenţă și plecare electrod aceasta la manual sudare Oportunitati la semnificativ ridicarea temperatura electrod, ce limite valoare actual, aplicat la acest cale sudare stabilit, ce normal calitate cusătură va fi asigurat dacă temperatura zgură în moment absolvire topire electrod nu va fi depaseste - °C Căldură zgură electrod inainte de Mai mult înalt temperaturile Oportunitati la descuamarea acoperiri, deteriorare formare cusătură și crește pierderi pe stropire Mecanizat moduri sudare, mulțumită mic plecare electrod, permite aplica mare densitate actual La zgură sudare sudare sârmă în Mai ales se topește pe Verifica căldură zgură bai, în care la trecere choca prin zgură merge mai departe transformare electric energie în termic, și parţial sârmă se topește pe Verifica căldură, care îți atrage privirea pe plecare electrod Distinge "umed" și "uscat" plecare electrod Umed plecare numit complot electrod, scufundat în zgură baie Uscat plecare numit parcele electrod din locuri livra actual inainte de suprafete zgură băi Principal sursă Incalzi electrod la zgură sudare este nu toate zgură baie, A limitat volum puternic supraîncălzit zgură alăturat la fundul electrod (orez treizeci, în) Prin acest volum trece principal parte sudare actual, și în ceva și merge mai departe transformare principal cantități electric energie în termic, A pe Verifica acest căldură merge mai departe topire sudare sârmă Crește plecare electrod Oportunitati la întărirea preliminar Incalzi sârmă pe Verifica căldură Lenz-Joule Intensitate Incalzi pe site-ul umed plecare la zgura electrică sudare mult Mai mult, Cum pe site-ul uscat plecare Acest Mai mult promovează acea fapt, ce specific rezistenţă continut redus de carbon oţel la Incalzi inainte de °C crește în - o singura data Considerat Oportunitati la la asta ce număr topit electrod metal, la actual în ȘI, curgere pe electrod la zgura electrică sudare în , - ori Mai mult, Cum la automat arc sudare sub flux Performanţă proces arc și zgura electrică sudare Performanţă proces electric sudare topire în unitate timp în dependențe din cale sudare evaluat diferit, de exemplu: A) la sudare topire electrod ea poate fi evaluat pe Două Recomandate: pe masa topit electrod metal te sau masa depus metal /lună, definit Cum exces mase produse după sudare; b) la sudare neconsumabile electrod Cu introducere adiţional metal — pe masa în plus depus metal td; în) la sudare neplanificat creț electrod fără intrare adiţional metal — pe masa topit principal metal tѵ Greutate topit electrod metal (G) pe timp ardere arcuri poate a fi determinat pe formulă /pe — ose/sv/ , ( ) Unde ae — coeficient topire electrod metal, arătând masa electrod metal în grame, topit sudare actual ȘI în unitate timp (de obicei în h), măsurat în grame pe A "h, g/(Ah); /sv — sudare actual, ȘI; la — timp ardere arcuri (de bază timp sudare), h Asa de Cum în timp sudare parte electrod metal e pierdut pe evaporare și stropire, apoi greutate depus metal va fi de obicei mai mica mase topit electrod metal Greutate depus metal poate a fi determinat pe formulă „ ®Н^СвА> ( ) Unde SSN = Shch / ^sv ^o, ( ) Unde acea — greutate depus metal, G; ro — coeficient ies la suprafata, arătând, cat de mult metal Cu topire electrod sub acțiune putere - sudare actual în ȘI va trece pe de bază metal în unitate timp Dar, Cum anterior Evidențiat parte electrod metal în proces sudare e pierdut pe evaporare și stropire, la manual sudare topire electrod — pe zgură, A la semiautomat și automat moduri sudare — pe nefolosit bucăți electrod sârmă, rămas în furtunuri titularii semiautomat și Capete mitraliere și t P Prin urmare, la dreapta defini număr necesar electrozi sau electrod sârmă, ar trebui să tine cont de pierderi electrod metal Pierderi electrod metal evaluat coeficient pierderi f, care pentru moduri electric sudare topire electrod poate a fi definit pe formulă = o sută = ae/sv^o — "n/s ^ o o sută = / — n \ o sută% "GE F s despre lH/? - , - , ' ) temperatura în puncte, situat pa distanţă și cm din arcuri T ~ Yo [ ] °С' - , - , - , Ț ygg - , - , - , Calcule pe ecuaţie ( ) pentru semi-infinit corp complex A ecuația pentru calcul temperatura puncte pe farfurie Mai mult Mai mult complex prin urmare pentru relief aceste calculele ecuații transformat Dumov Cu și băi introducere Asa de numit mărimea valori: unu relativ distante R, un alt relativ temperatura Ѳ Ecuația fără dimensiuni valori: pentru semi-infinit corpuri: p = vR/ a; ( ) = / r /c; ( ) = lLaT/(SEFP); (treizeci) T = Q $vQ /( buc); ( ) Orez Dependenta între fără dimensiuni cantități R și Ѳ pentru semi-infinit corp și farfurii pentru farfurii: p = ѵr(/ a); ( ) G = ap /v; ( ) = nKsT/Q^; ( ) T = situat pe distanţă cm despre G sursă căldură, la sudare acoperit gros electrozi farfurii din continut redus de carbon oţel straturi Noah , cm, /Sv = ȘI, t/d — LA, ѵ = , cm/s, A = , W/(cm-°C), A = , cm /s Noi definim eficient termic putere (? f = iiai] => = X - , = mar Noi definim fără dimensiuni valoare relativ distante , - R „ a ~ - , - , /b- știind p pe grafică orez găsi fără dimensiuni valoare relativ temperatura Ѳ = , A pe ecuaţie ( ) — temperatura puncte T = ѳ lA$ - , GO -С, - , -b~, ~ = DIN Considerat tehnică permite ne conduce plată temperaturile puncte pe anumit distanţă din sursă căldură Dar de multe ori pentru explicatii caracter distributie temperaturile pe suprafete corp ne interesat distanţă din mobil sursă căldură inainte de rând puncte, determinarea poziţie orice izoterme Clădire izoterme pe suprafete semi-infinit corp și farfurii Estimată parte, anterior constructie izoterme, fondat pe utilizare fără dimensiuni cantități, pentru semi-infinit corp — ecuații ( )— ( ), pentru farfurii — ecuații ( )-( ) Dependenta între fără dimensiuni cantități pentru temperatura puncte izoterme, mincind pe razele sub colțuri din inainte de ° pentru farfurii prezentat pe orez , pentru semi-infinit corp ea asemănătoare Curbe Cu note din inainte de ° corespund diferit colțuri f; curba f = ° — topoare X înainte sursă, curba f = ° -topoare OY, curba f = ° -topoare OH in spate sursă; orizontală linia, trecere curbe, a stabili conexiune fără dimensiuni cantități (orez ) clădire izoterme precedat de imagine pe avion topoare coordonate Cu razele sub anumit colțuri (orez ) Cum mai mica interval între raze, mai ales în în colțuri - °, subiecte mai precis va fi construit izotermă * , t , , , cinci treizeci o sută În mod similar efectuat clădire izoterme pe fără sfârşit corp Cu folosind dependențe între Ѳ și rv și corespunzător grafică Exemplu patru Construi izotermă T — °C pe farfurie s= cm la acțiune mobil sursă căldură la conditii: (?Efes == = W, ѵ = , cm/s, X = , W/(cm-°C), A = , cm /s calculati fără dimensiuni valoare relativ temperatura, relevante izotermă °C Orez Izotermă °С, construit pe calculat date Amâna pe ordonată valorile Ѳ , mintal executa orizontală și proiectand puncte intersecții orizontală Cu curbe relevante colțuri din inainte de ° Găsim p și substitui în formulă ( ) Găsim distanţă din sursă căldură inainte de puncte izoterme, mincind pe razele anumit colțuri cf Pentru al nostru caz: rf — = , ; rf==i o = Apoi distanţă din sursă inainte de izoterme pentru specificat colțuri va fi G = a ~ - , VR " , , = , cm; G = , = cm patru Găsite dependenta între R, (R și G cita de mai jos; pe primit dimensiuni clădire izotermă °C (cm orez ) Ch', raza /, CM treizeci , , , , , , , , , Distributie temperaturile pe topoare OH pe suprafete semi-infinit corp și farfurii Distributie temperaturile pe topoare OH în semi-infinit corp depinde din viteză miscarile sursă și termofizice proprietăți metal La nemişcat sursă căldură (ѵ — ) temperatura puncte în semi-infinit corp determinat ecuaţie ( ) din pe cine este văzut, ce pe măsura scădea ? temperatura crește și în punct intersecții topoare coordonate, când \> -> , temperatura la nesfârşit crește (orez , A) Orez Distributie temperaturile pe variolă OH în semi-infinit corp: A — la nemişcat sursă ( f - " - „• Primit expresie spectacole ce Cum mai repede in miscare o sursă, subiecte mai mica căldură se raspandeste înainte sursă Dacă o sursă căldură va fi mutare extrem repede, apoi viteză deplasare arcuri poate se dovedesc a fi Mai mult viteză diseminare căldură înainte sursă, și toate căldură va fi fi distribuit numai in spate sursă (orez , b) Caracter distributie temperaturile pe topoare abscisă în farfurie în mulți asemănătoare revizuit pentru semi-infinit corp Distributie temperaturile pe suprafete depinde din parametrii regim sudare (fef, și, Q^lv) și termofizice proprietăți metal Influență parametrii regim și termofizice proprietăți pe formă izoterme DIN crește viteză deplasare arcuri zone, încălzit superior anumit temperatura (de exemplu, °С), scădea pe zonă, și izoterme se îngustează în direcţie, perpendicular la topoare cusătură, și se îngroașă înainte arcuri (orez , A) DIN crește fEf arcuri zone, încălzit superior anumit temperatura, mult crește (orez , b) proporţional schimbări putere și viteză la permanent liniar energie apărea în volum, ce zonă, limitat izoterme identic temperaturi, crește, Asa de Cum crește putere redă Mai mult puternic influență, Cum crește viteză (orez , în) Influență termofizice proprietăți pe dimensiuni și formă izoterme la acțiune mobil sursă căldură pe titan, oţel tip - , continut redus de carbon oţel, aluminiu și cupru (orez ) Izoterme anumit temperaturile pe titan și crom-nichel oţel avea mare dimensiuni, Cum pe continut redus de carbon oţel, A pe colorat metale (aluminiu, cupru) dimensiuni considerată izoterme voi Mai mult mai mica, Titan tehnic patru - - - -h Cum -şaisprezece - - -h Cum cm H despre patru cinci Orez Influență termofizice proprietăți metal pe formă și dimensiuni izoterme în farfurie: cinci = cm, cm L-® EU SUNT E despre despre despre A OO cm co despre ASA DE CG "H* SCH despre despre despre despre A CM ASA DE O iO despre tg Tf și despre iO ASA DE O O O O O despre Yu despre Yu despre ASA DE O SU Tip electrod oo cm co despre EOCHCHIP MPa/mm % KS și, j/cm nu Mai mult nu Mai puțin , — , , - , , — , , , , , , , , — , , — , , — , picior metal și conţinut în limba germana sulf și fosfor (GOST - ) Tipuri aceste electrozi sunt desemnate scrisoare uh, apoi urma numere, caracterizarea minim garantat temporar rezistenţă depus metal electrozi dat tip De exemplu, desemnare E- mijloace tip electrod pe GOST - Cu minim temporar rezistenţă MPa/mm Dacă în notaţie după numere cheltuieli scrisoare ȘI, apoi aceasta este mijloace ce electrod dat tip prevede Mai mult înalt plastic proprietăți depus metal pe comparaţie Cu electrozi corespunzător tip fără acest scrisori Pentru sudare de mai sus oteluri preconizat tipuri electrozi, cerințe la care pe mecanic proprietăți și conţinut sulf și fosfor dat în fila Date pe conţinut sulf și fosfor distribuite pe grupuri Mese și servi pentru indexarea la condiţional desemnare electrozi electrozi pentru sudare termorezistent oteluri pe GOST - clasificate pe chimic compoziţie și mecanic proprietăți depus metal Yu CD X F și rt ca co r; CV X CV o o QJ PZ etalla -ie/'K'fT' ' 'LEU CD GJ X CU S o sută o sută ",> ' > O YU treizeci tn Ol Yu ix- LO m b* Yu despre YU YU o eu O m cO CC co patru A CD O o o O O CD patru o o o C O despre O \o despre o o C o CT Ol ■ II Ol Ol (L o t *j o O o pe o O o c o oteluri o O CU o o® ( Sc la CV O) despre La CC și O o IO —' o • o O Ol UO • O o uite ^(O -o - ASA DE despre CQ o despre gz societate mixtă £ D O G-, ° C cu la Y cu S z O o ta ° O A „ YUS o o La U Xi co YU o~ O th despre F s MERGE o o c o la u O „ O ° A lq o oo G? n CV X o ^ eu ca O o CC Merge s: o r-^ | o o G- iZ o o o O Ol o * *o o o n* o El E l tl F X O o c O Tt Cu "i ■ , ) — G Grupuri pe calitate stabilit numai în dependențe din conţinut sulf și fosfor în depus metal: pentru electrozi E- — E- pe GOST - (cm fila ), A pentru niste tipuri electrozi pe GOST - (cm fila unsprezece), Unde electrozi pe acest semn împărțit pe Trei grupuri grup indici, caracterizarea depus metal și metal cusătură pe temporar rezistenţă relativ elongaţie și minim temperatura, la care KCU este nu Mai puțin j/cm , numai pentru electrozi tip E- —E- pe GOST - dat în fila Desemnare drăguț acoperiri Distinge următoarele feluri acoperiri: acru — ȘI; principal - B; celuloză- C; rutil — R; amestecat strat — corespunzător dubla desemnare; alții feluri acoperiri — unsprezece Dacă în compoziţie acoperiri conținea Mai mult % fier pudra, apoi vedere acoperiri completate scrisoare ȘI nouă LA dependențe din admisibilă spațială prevederi sudare sau suprapuneri electrozi subdivizat și sunt desemnate: pentru toate spațială prevederi — ; pentru toate prevederi, în afară de vertical de mai sus mult mai jos — ; pentru fund, orizontală și vertical de desubt sus — ; pentru inferior și inferior "în barcă" — patru De drăguț actual, polaritate, nominal Voltaj singur mutare, folosit sursă alimente sudare arcuri variabil actual frecvență Hz electrozi subdivizat și sunt desemnate în conformitate Cu fila unsprezece Număr GOST - , determinarea clasificare, dimensiuni și sunt comune tehnic cerințe pe acoperit metal electrozi pentru manual arc sudare Camerele GOST-uri, reglementare cerințe la considerată tip electrozi (GOST - , GOST - sau GOST - ) LA condiţional desemnare electrozi (cm orez ) Cu temporar rezistenţă inainte de MPa/mm după scrisori ȘI liniuță nu este pus Exemplu S-o facem condiţional desemnare electrozi Cu ov^ MPa/mm , de exemplu tip E- A pe GOST - Acest tip electrozi, în în special corespund pe pașaport electrozi timbre UNI- / Noi credem ce electrozi avea diametru mm Conform pașaport pe aceste electrozi ei destinat pentru sudare carbonice și slab aliat oteluri și respectiv P patru scheme lor ar trebui să desemna scrisoare U Strat in medie și pe P cinci scheme sunt desemnate scrisoare DIN grup pe calitate, pe conţinut sulf și fosfor în regizat metal, instalat pe pașaport pe electrozi UNI- / , Unde conţinut sulf în regizat metal permis inainte de , %, A fosfor — inainte de , % și defini index pe fila pentru electro- Masa grup indici condiţional denumiri electrozi pentru sudare carbonice și slab aliat structural oteluri Cu temporar rezistenţă depus metal inainte de MPa/mm grup indici Minim sens indicatori mecanic proprietăți depus metal și metal cusătură prn normal temperatura Minim temperatura T (SS), la care percuţie viscozitate metal cusătură și depus metal, KS U compoziţie Au yat nu Mai puțin j/cm Temporar rezistenţă pauză % ' La orice sens La orice sens Menstru Nu reglementate - — patru -treizeci cinci - — - Mai puțin Nu reglementate - — patru -treizeci cinci - — - Mai puțin optsprezece Nu reglementate optsprezece - optsprezece optsprezece - patru — treizeci cinci - — — Notă LA grup indici primul Două index caracteriza minim sens temporar rezistenţă ov, A al treilea index caracterizează simultan minim valorile indicatori și T Dacă indicatori și Tx conform masa corespund variat indici, al treilea index instalat pe minim sens indicator și în grup indici introdus în paranteze Al patrulea adiţional index, caracterizarea index T porumbel tip E- De conţinut sulf și fosfor electrozi raporta la al -lea grup și sunt desemnate figura Indici pe P , caracterizarea depus metal și metal cusătură, instalare pe pașaport în conformitate Cu care electrozi timbre UNN- / avea minim temporar rezistenţă MPa/mm , ce pe fila corespunde index , A minim relativ elongaţie b — %, pe acest la fel masa acest index notat figura Luand in considerare, ce index minim temperatura, la care percuţie viscozitate KCU va fi nu Mai puțin j/cm , în dat caz e diferit din indicator relativ elongaţie, introduce adiţional index, luand in considerare valabil sens minim temperatura, la care percuţie viscozitate metal cusătură va fi nu Mai puțin j/cm De pașaport pe electrozi La ONI- / aceasta este va fi temperatura minus °С, ce conform fila trebuie sa fi desemnat figura cinci, care lipit în paranteze Condiţional desemnare P scheme voi accepta vedere (cinci) Vedere acoperiri electrozi UNI- / pe pașaport —: de bază, ce notat scrisoare B electrozi UNI- / posibil sudare în toate spațială prevederi, ce notat figura Sudare trebuie sa produs pe permanent actual verso știri și conform masa, mijloace figura GOST, determinarea cerințe la electrozi — - Număr GOST, determinarea cerințe la electrozi tip E- A - - Condiţional desemnare electrozi tip E- A timbre ONUI- / Are vedere EL L UOYSH- / - - US gost , Masa Desemnare electrozi în dependențe din actual, polaritate și nominal Voltaj singur mutare sursă alimente Recomandat polaritate i permanent actual unsprezece MPa/mm Al doilea index, caracterizarea maxim lucru temperatura, la care reglementate indicatori lung putere depus metal și metal cusătură, instalat pe pașaport sau TUi Maxim lucru temperatura, °С, la care reglementate indicatori Index durată putere depus metal și metal cusătură Nu reglementate sau de mai jos - - - - patru - cinci — — — Sf nouă Condiţional desemnare electrozi pentru arc sudare foarte aliat oteluri (GOST - ) Desemnare astfel de electrozi e diferit numai grup indici, caracterizarea depus metal și metal cusătură (P scheme) Acest grup trebuie sa constau din patru indici Primul index caracterizează rezistență depus metal și metal shwa'împotriva intergranulară coroziune sudate metal și metal cusătură nu înclinat la intergranulară coroziune Index la Test pe GOST - Date dispărut De metodă ȘI » » A M » » B » » LA patru » » D cinci Al doilea index indica maxim lucru temperatura, la care reglementate indicatori lung putere depus metal și metal cusătură: Maxim lucru temperatura °С, la care reglementate indicatori lung putere depus metal Index și metal cusătură Date absent O Inainte de - - - patru - cinci - - - Sf nouă Al treilea index caracterizează maxim lucru temperatura sudate compuși, la care permis aplicarea electrozi pentru sudare termorezistent oteluri: Maxim lucru temperatura °C sudate compuși, la care permis Index aplicarea electrozi pentru sudare termorezistent oteluri Date absent Inainte de - - - patru — cinci - - - Sf nouă Al patrulea index indica conţinut feritic faze în depus metal pentru electrozi, furnizarea austenitic-feritic structura depus metal: Masa 'conţinut feritic faze Index în depus metal, % Nu normalizat , — , — — — patru , — , cinci patru* patru, DIN — — , — , Toata lumea date, necesar pentru compilarea grupuri indici pe poz orez trebuie sa a fi Luat din pasapoarte sau ACEA pe electrozi specific timbre Exemplu Compune grup indici, luând în considerare caracteristici depus metal și metal cusătură, pentru condiţional denumiri electrozi timbre TsL- (tip E- X N G B) De pașaport depus metal și metal cusătură nu înclinat la intergranulară coroziune la Test pe metodă A M, ce corespunde index (cm Cu ) Date pe lung putere pa aceste electrozi în pașaport absent, ce corespunde index (cm Cu ) Aceste electrozi Mai a fi aplicat pentru împlinire sudate compuși termorezistent oteluri, lucru la temperatura inainte de sS, ce corespunde index (cm Cu ) Conţinut feritic faze în regizat metal , — , %, ce corespunde index cinci (cm Cu ) și grup indici P voi accepta vedere Condiţional desemnare electrozi timbre TsL- , diametru mm va fi avea Următorul vedere: E- X N G B - TsL- - , — DB! GOST — , E — — B — treizeci GOST — , A în tehnic documentație TsL- — — —GOST - Condiţional desemnare electrozi pe GOST - pentru arc suprapuneri superficial straturi Cu special proprietăți Aceasta e diferit din anterior revizuit scheme, numai grup indici, arătând caracteristici depus metal P și acest grup trebuie sa constau din Două indici Primul index indica mijloc duritate depus metal fila paisprezece Index fix Două indicatori duritate, pe Vickers stânga din oblic Caracteristici, pe Rockwell pe dreapta din oblic trăsături Al doilea index indica, a fost supus dacă depus metal inainte de teste termic prelucrare Dacă duritate asigurat fără termic prelucrare după ies la suprafata, apoi lipit index eu dacă după termic prelucrare, apoi lipit index o sută Masa paisprezece Indexarea electrozi, reglementate GOST - , aplicat pentru suprapuneri superficial straturi Cu special proprietăți, în dependențe din duritate Duritate Index Duritate Index HV HRC HV HRCg - - / - / - - / - - / - - / - / - - / - - / - - / - / - - / - / - / - - / - - / - / - - / - / - - / - - / LA acestea cazuri, când în pașaport sau ACEA sunt date date pe duritate metal Cum fără termic prelucrare după ies la suprafata, Asa de și după termic prelucrare (sau după termic prelucrare) pe diferit regimuri apoi grup indici P completate relevante in perechi indici, indicat în paranteze Date, necesar pentru compilarea grupuri indici pe P , trebuie sa a fi Luat pe pașaport sau ACEA pe electrozi specific timbre pentru niste tipuri electrozi pe fila unsprezece Exemplu Compune grup indici, arătând caracteristici depus metal (P scheme), pentru condiţional denumiri electrozi timbre AN/LIVT tip E-X G S De pașaport instalare mijloc duritate depus metal: HRC, HV Apoi primul index conform fila paisprezece ar trebui să desemna / Al doilea index, Luand in considerare, ce duritate asigurat fără termic prelucrare după ies la suprafata, notat , și grup indici P" voi accepta vedere / - Exista şase specii electrod acoperiri Considera particularități acru principal celuloză și rutil (GOST - ) Acru? strat notat scrisoare ȘI și marturiseste ce în compoziţie aceste acoperiri disponibil semnificativ număr materiale minereu origine (de exemplu, electrozi timbre TsM- ), conținând acru Componente; mangan minereu, hematit, silice și mare număr feromangan, necesar pentru dezoxidare metal cusătură și crește performanţă pe Verifica glanda, trecere din acoperiri în metal cusătură Gaz protecţie asigurat descompunere sub acțiune căldură arcuri organic constituenti acoperiri sudare electrozi Cu acest vedere acoperiri poate sa legume şi fructe pa permanent și variabil actual, A la coeficient acoperiri (relație mase acoperiri la masa acoperit părți tijă) inainte de , posibil sudare în toate spațială prevederi LA proces sudare aceste electrozi sudare baie violent furuncule din cauza activ dezoxidare metal sudare băi carbon, ce promovează bun degazare metal cusătură, asa de chiar la sudare pe scară sau rugini sunt obținute dens cusături dezavantaje acru acoperiri electrozi sunt: ) înclinare metal cusătură la educaţie cristalizare fisuri; ) elevat stropire metal; ) semnificativ selecţie în proces sudare dăunătoare mangan conexiuni Principal strat notat scrisoare B aceasta strat contine: carbonat calciu, carbonat magneziu, fluorhidric spar, feroaliaje și niste număr" silice Gaz protecţie topit metal asigurat dioxid de carbon gaz și oxid carbon, în curs de dezvoltare din cauza disociere carbonați (de exemplu, electrozi timbre UOGII- / ) electrozi Cu acoperit acest drăguț aplica în Mai ales pentru sudare pe permanent actual verso polaritate La utilizare electrozi acest drăguț pentru sudare pe variabil actual, în strat introduce materiale, conținând uşor ionizant elemente: potasiu lichid sticlă, potasă, calcinat sifon și alții Metal, depus electrozi Cu principal strat, are minim conţinut oxigen și azot, bun rezistenta vs educaţie cristalizare fisuri și îmbătrânire, înalt indicatori şoc viscozitate Cum la pozitiv, Asa de și negativ temperaturile prin urmare aceste electrozi destinat pentru sudare structurilor din carbonice și structural oteluri, greu structurilor turnat carbonice și slab aliat putere mare oteluri dezavantaj acest drăguț acoperiri electrozi este a crescut sensibilitate la formarea porilor la hidratare acoperiri, elongaţie arcuri și la disponibilitate scară, rugini sau uleiuri pe margini sudabil Detalii Celulozic strat notat scrisoare C Aceasta conţine predominant materiale organic origine (amidon, dextrină, celuloză, lemnos făină), care, în descompunere sub acțiune căldură arcuri, oferi intens gaz protecţie topit metal formarea zgurii în dat acoperire servește titan concentrat, rutil, dezoxidant — feromangan, (de exemplu, electrozi timbre WCC- ) Coeficient acoperiri electrozi acest drăguț este , - , , P opp formă mic număr zgură ce permite aplica lor pentru sudare în toate spațială prevederi Sunt potrivi pentru sudare pe permanent și variabil actual și pe mecanic proprietăți corespund electrozi tip E- Rutil strat notat scrisoare T LA compoziţie aceste acoperiri Sunt materiale, conținând semnificativ număr titan conexiuni: rutil, titan concentrat, ilmenit și alții Tipic reprezentant acest drăguț acoperiri este strat electrozi timbre ANO- s (cm formă ) aceasta strat conţine minerale: rutil concentrat, moscovit, magnezit, furnizarea durabilitate ardere arcuri, zgură protecţie, A pe Verifica disociere niste elemente parțial gaz protecţie Dezoxidarea și dopaj realizat prezenţă feromangan, A gaz protecţie — celuloză Disponibil în acoperire niste număr potasiu lichid sticlă permite îndeplini sudare aceste electrozi la fel pa variabil actual Rutil acoperiri impreuna cu Cu relativ mic nocivitatea pentru sudori poseda bun tehnologic proprietăți Proces de fabricație acoperit electrozi se dezvoltă din rând operațiuni, dat în sistem Pregătirea electrod tije, materiale electrod acoperiri, aplicarea acoperiri pe electrod tije, uscare și calcinare electrozi produs pe special echipamente, furnizarea primind gata electrozi în conformitate Cu cerințe GOST-uri și ACEA eu Uscare și calcinare electrozi |—>| Control și triere |—>| Pachet § FLUXURI pentru ARC Y ELECTROSLAG SUDARE Cerințe la fluxuri și lor clasificare fluxuri, aplicat la electric sudare în Mai ales trebuie sa asigura protecţie zone sudare din atmosferice aer, durabilitate ardere arcuri, bun formare metal cusătură, dens cusaturi, nu înclinat la cristalizare fisuri, ușoară separabilitate zgură cruste după răcire cei mai putini selecţie praf și dăunătoare pentru sănătate sudor gaze, A la fel rând adiţional cerințe în curs de dezvoltare la utilizare fluxuri pentru variat metale Fluxuri clasifica pe programare, chimic compoziţie, chimic proprietăți, grade dopaj metal cusătură, cale de fabricație, structura particule, dependențe viscozitate zgură din tempera guru De programare în dependențe din lor preferenţial aplicatii fluxuri acțiune pe Trei grupuri: ) pentru sudare carbonice și aliate oteluri; ) pentru sudare foarte aliat oteluri; ) pentru sudare colorat metale și aliaje LA individual cazuri fluxuri, destinat pentru sudare metale unu grupuri, Mai a fi aplicat pentru sudare metale un alt grupuri eu Io chimic compoziţie în dependențe din sosit în lor componente distinge fluxuri oxid, ser fiziologic și oxid de sare oxid fluxuri constau din oxizi metale și Mai conține inainte de % fluor conexiuni Lor aplica pentru sudare carbonice și slab aliat oteluri Sare fluxuri constau din fluor și clorură săruri metale și alții nu conținând oxigen chimic conexiuni Sunt sunt utilizate pentru sudare activ metale și zgură retopindu-se Oxid de sare fluxuri constau din fluoruri și oxizi metale, aplica pentru sudare aliate oteluri De chimic proprietăți oxid fluxuri în dependențe din rapoarte mase, sosit în lor acru și major oxizi subdivizat pe acru, principal și neutru La acru oxizi raporta SiO și ТіО , la principal — Cao, MgO MNO, FeO Fluoruri și cloruri raporta la chimic neutru conexiuni Fluxuri în dependențe din conţinut în lor SiO , MNO distinge cu conținut ridicat de siliciu (peste - % SiO ), cu conținut scăzut de siliciu (inainte de % SiO ) și fara siliciu (în calitate impurităţi ne Mai mult patru % SiO ), fara mangan (nu Mai mult % MPO), mangan (Mai mult % MPO) De grade dopaj metal cusătură distinge fluxuri pasiv, practic nu intrând în interacţiune Cu topit metal; activ, care Mai a fi slab aliere (de exemplu, topite fluxuri), și puternic aliere — majoritate ceramică fluxuri De cale de fabricație fluxuri acțiune pe topite și frasin Topite fluxuri, pe care se raspandeste GOST - , a primi prin fuziune în electric și de foc cuptoare încărca anumit compoziţie Cu ulterior lor prelucrare pentru primind boabe necesar mărimea netopit fluxuri sunt realizate fără topire încărca La -l raporta: ) fluxuri, primit prin măcinare minerale, Cum, de exemplu, flux B KF- , constând numai din boabe fluorhidric spar; ) prin amestecarea boabe mai multe materiale Aceste fluxuri simplu în de fabricație, dar în conexiuni Cu prezenţă în astfel de flux materiale Cu variat specific densitate la transport și în proces sudare merge mai departe lor separare, ce schimbări grad dopaj individual parcele suprapuneri sau cusătură, A aceasta este extrem indezirabil; ) ceramică fluxuri, propus acad LA LA Hrenov, prezent tu mecanic amestec măcinat fin natural minerale, feroaliaje și artificial silicati, cimentat lichid sticlă și granulat pe boabe anumit dimensiuni ceramică fluxuri, amestecate din fluor și clorură saruri, poseda proprietăți autosinterizarea și sunt realizate fără cimentarea aditivi (lichid sticlă) De structura boabe (cereale) fluxuri acțiune pe vitros, ponce și cimentat Sticlos topite flux este tu transparent cereale, pictat în dependențe din compoziţie flux în variat tonuri: din ușoară albastru inainte de maro inchis Pentru primind a lui lichid flux la temperatura - °C subţire avion se toarnă în rezervor Cu curgere apă Densitate astfel de flux , — , g/cm ponce topite flux este tu boabe spumos material variat nuanțe Pentru primind a lui topi, încălzit inainte de - °С, turnat în apă La acest cupluri apă spumă topit greutate, formare ponce flux, densitate pe cine Mai puțin g/cm Sticlos flux prevede cel mai bun Cum ponce protecţie zone nu formare proeminent flux Cimentat flux — aceasta este netopit ceramică flux, constând din pudra materiale, Cu ciment" rătăcire de obicei lichid sticlă și prelucrate pentru primind boabe anumit dimensiuni De caracter dependențe viscozitate zgură din temperatura distinge fluxuri, generatoare zgură Cu variat fizic proprietăți (orez ) fluxuri, viscozitate zgură care Cu downgrade temperatura crește încet, numit lung ȘI fluxuri, viscozitate zgură care Cu downgrade temperatura crește repede, numit mic de statura aceasta proprietate fluxuri substanţial afectează pa formare cusătură În principal găsi aplicarea fluxuri Cu mic de statura zgură, ce sunt principal fluxuri chr sudare Dar Mai mult calitate-cusătură observat la piatra ponce NOU viataOO Temperatura, ° DIN Orez Schimbare viscozitate fluxuri în dependențe din temperatura: » flux AN- ; — flux AN- A; flux Frasin; patru — fluorhidric spar Caracteristică și regiune aplicatii cel mai uzual fluxuri La sudare sub flux compoziţie flux complet defineste compoziţie zgură și atmosfera arcuri, A interacţiune lichid zgură Cu topit metal sudare băi redă semnificativ influență pe chimic compoziţie, structura și proprietăți cusătură Aplicat la carbonice oteluri calitate Cusătura poate sa a primi la Următorul combinate fluxuri și sudare sârmă: ) topite mangan, cu conținut ridicat de siliciu flux și continut redus de carbon sau mangan sârmă; ) topite fara mangan, cu conținut ridicat de siliciu flux și continut redus de carbon mangan sudare sârmă; ) ceramică flux și continut redus de carbon sudare sârmă La sudare carbonice și slab aliat structural oteluri mai des Total folosit carbonice sârmă timbre Sv- și Sv- A în combinate Cu cu conținut ridicat de siliciu mangan flux timbre OSC- , AN- A, OSC- M, UN- AM (mic) Cerințe la acest fluxuri reglementate GOST - Fluxuri OSC- și AN- A Cu mărimea cereale , — mm destinat pentru automat sudare sudare sârmă diametru mm și Mai Mult Fluxuri OSC- M și AN- AM Cu dimensiuni cereale , — , mm aplica pentru automat și semiautomat sudare sârmă diametru Mai puțin mm Compoziţie niste timbre topite fluxuri dat în fila Masa Compoziţie niste timbre topite fluxuri pentru Masa conţinut Marca flux S O" EU MERG CaF MgO DIN în A R la A la G l e R despre OSC- , — , , — , , — , Inainte de AN- A , — , , — , , — , , — , OSC- M , — , , — , , — , Inainte de AN- AM , — , , — , , — , , — , FT- , , Inainte de AN- Swar la A l e G și R despre AN- , — , , — , , — , , — , AN- S , — , , — , , — , , — , -DIN- , — , — , — , , — , AN- , , — , Amestec flux OSC- include din mangan minereuri, cuarţ nisip și fluorhidric spar Flux insensibil la rugini, dă dens cusaturi, persistent vs educaţie Fierbinte fisuri dezavantaj flux este mare selecţie dăunătoare fluor gazele Amestec flux AN- A include din mangan minereuri, fluorhidric spar, cuarţ nisip și caustic magnezitul El Mai mult sensibil la coroziune, Cum flux OSC- , dar evidențiază mai mica dăunătoare fluor gazele Pentru sudare continut redus de carbon oteluri sârmă Sv- , Sv- A Mai aplica ceramică fluxuri KVS- și K-P dat în fila şaisprezece La sudare foarte aliat oteluri necesar a evita oxidare aliere impurităţi introdus în metal cusătură din principal metal și sudare sârmă prin urmare de obicei aplicat pentru sudare slab aliat oteluri topite fluxuri la sudare foarte aliat oteluri nepotrivit Asa de Cum conținea în lor în mare cantitate oxizi mangan și siliciu la sudare oxida crom, titan și alte util impurităţi LA rezultat în declin corozive durabilitate și rezistenţă educaţie Fierbinte fisuri metal cusătură Cu exceptia A merge, mare număr BINE- sudare carbonice și aliate oteluri componente, % Cao A O k "o Na O Fe Os S R distal oteluri Inainte de Inainte de — Inainte de Inainte de , Inainte de , » , " , - » » , » , > , " , - » " , " , h" » , - » , w> , » , — » , - — — » Înainte , Inainte de , băi oteluri , — , , — , , — , Inainte de Inainte de , Inainte de , , — , , — , — » , » , Inainte de , — , — — » , h" , , - , , — , — — — semințe (FeO, MNO, SiO , TiO ) în lichid zgură oxidează subţire superior strat întărit cusătură, și acest film oxizi cu fermitate grappi Cu oxizi îngheţat cusătură, ce face dificilă îndepărtare cruste zgură Cu suprafete cusătură prin urmare pentru sudare foarte aliat oteluri aplica pasiv pe chimic proprietăți principal fluxuri, nu conținând sau conținând foarte puţini oxid mangan (II) și silice (fila ) LA acestea cazuri, când în metal necesar salva elemente, având mare afinitate la oxigen ar trebui să aplica anoxic fluxuri, chimic inert la metal sudare bai, de exemplu flux BKF- sau ceramică flux FCC- Masa și și A şaisprezece Compoziţie încărca (masa parte) ceramică fluxuri Material Flux KVS- O Cu; • Minereu mangan Nisip cuarţ treizeci Spar fluorhidric Ferosiliciu % -ny Aluminiu pudra — sodiu lichid sticlă (din mase uscat amestecuri) — Tehnologie de fabricație fluxuri Productie topite fluxuri Pro- cess producție topite fluxuri se dezvoltă din Trei etape: pregătire încărca, topirea flux, granulare și ulterior tratament flux Pregătirea încărca conţine în Mai ales acestea la fel operațiuni, ce și pregătire asemănătoare materiale electrod acoperiri inainte de operațiuni măcinare Măcinare cocoloase materiale produs inainte de primind boabe mărimea - mm Pregătit materiale dozat pe date pasapoarte pe flux sau pe calcul și temeinic amestecat (În afară de fluorhidric spar) Siguranță flux produs în arc electric sau de foc cuptoare fluor spar adăuga în încărca fusa în ultimul perioadă trunchiuri de baie în evita inutil pierderi fluor topirea conduce inainte de complet topire încărca și potrivit dezoxidare topit flux Granulare flux efectuate Două moduri: umed și uscat La umed granulare pentru primind vitros flux topit flux drenat subţire avion în rezervor Cu apă Primind în apă, flux este zdrobit pe relativ mic particule Umed cale granulare simplu și convenabil în Operațiune La uscat granulare flux revarsă în metal formă și după răcire zdrobit mecanic cale Uscare flux după umed granulare produs în special uscare dulapuri la temperatura - °C Uscat flux poate avea umiditate nu Mai mult , % După uscare granulat flux cernut pe mecanizat site, situat în niste rânduri Mare cereale, rămas în primul sită supusă măcinare și repetate cernerea cereale, rămas în al doilea sită sunt utilizate pentru sudare, A cereale, trecere prin al doilea sită, supusă retopindu-se Control calitate flux este în verificare a lui conformitate cerințe GOST sau ACEA pe chimic compoziţie, mărimea cereale, densitate, umiditate și extern minte LA niste cazuri calitate flux determinat la sudare când a determina rezistență sudate cusături vs educaţie de cand și cristalizare fisuri, calitate formare cusături și stabilizând proprietăți flux Productie ceramică fluxuri Tehnologie Instruire materiale încărca pentru de fabricație ceramică flux conţine în Mai ales acestea la fel operațiuni, ce și tehnologie Instruire materiale electrod acoperiri (cm sistem ) După dozare pulberi temeinic amestecat în special mixere, A apoi se amestecă pe într-una soluţie lichid sticlă Primit omogen greutate poate prelucrate mai multe moduri Din mase se pregateste brichete, care sunt uscate și sunt calcinate în curgere - h la temperatura - °С, sunt zdrobite și cernut prin sită găuri pe cm dezavantaj acest cale este primind mare cantități deşeuri în formă praf și Lucruri mărunte Frecare brut mase prin sârmă sită pe special mașini granulatoare LA rezultat sunt obținute boabe ceramică flux, suficient omogen pe mărimea Lovitură de pumni mase prin zăbrele Cu găuri anumit dimensiuni la simultan tăiere pe griş rotind Cutite § paisprezece GAZE, APLICABIL LA ELECTRIC SUDARE TOPIRE argon, Asa de la fel Cum și heliu, este monoatomic inert gaz el incolor nu Are miros, mai grele aer, ce prevede bun protecţie sudare băi LA industrie argon minat la primind oxigen și azot din aer, masa acțiune în care este % argon, proiectat pentru sudare, reglementate GOST - și în dependențe din conţinut și destinaţie este împărțit pe Trei soiuri Argon superior soiuri (nu Mai puțin , % Ag) destinat pentru sudare titan aliaje, zirconiu, molibden și alții activ metale și lor aliaje, A la fel mai ales responsabil produse din inoxidabil oteluri Argon primul soiuri (nu Mai puțin , % Ag) destinat pentru sudare topire și neconsumabile electrod aluminiu și magneziu aliaje Argon al doilea soiuri (nu Mai puțin , % Ag) destinat pentru sudare produse din curat aluminiu, rezistent la coroziune oteluri și termorezistent aliaje Amestecuri argon Cu alții gazele în anumit interes relaţii furnizate pe special ACEA Heliu — inert gaz fără culorile și miros, mult Mai uşor aer a primi din natural gazele metodă fracțională condensare, care este în Următorul Natural gaz, conținând heliu, supus repetate comprimare și răcire, la acest impurităţi, având Mai mult înalt Cum heliu, temperatura lichefiere, se întorc în lichid Heliu, temperatura lichefiere pe cine este egal cu — °С, ramane la acest în gazos condiție După rând legate de chimic curatenii final curatenie heliu produs transmitere a lui prin activat cărbune, după ce el ajunge în cilindrii GOST - prevede Două soiuri gazos heliu: heliu înalt puritate ( , Nu) și heliu tehnic ( , % Nu) Carbonic gaz în normal conditii este tu incolor gaz Cu de abia tangibil miros La elevat presiune și scăzut temperatura dioxid de carbon trece în lichid sau solid condiție Sub presiune kPa și la temperatura — °C dioxid de carbon poate fi în toate Trei state (Asa de numit triplu punct) Densitate lichid dioxid de carbon puternic schimbări Cu temperatura Asa de, greutate l lichid dioxid de carbon la temperatura + °C este egal cu , kg, A la temperatura de mai jos unsprezece °C lichid dioxid de carbon devine mai grele apă prin urmare ea furnizate nu pe volum, A pe masa La evaporare kg lichid dioxid de carbon format l dioxid de carbon gaz LA industrial scară dioxid de carbon poate sa a primi Următorul moduri: ) din calcar în care conținea inainte de % CO , Coca-Cola sau antracit prin lor tragere în special cuptoare; ) pe instalatii, lucru pe sulfat metodă pe Verifica reactii interacțiuni sulfuric acizi Cu emulsie cretă; ) din gazele fermentaţie hidroliză, zahăr industrie; patru) din epuiza gazele motoare intern combustie Considera al treilea cale primind CO cu privire la la hidroliză producție, Cum Mai mult uzual Pe hidroliză fabrici la fermentaţie drojdie Cu rumeguş a iesi in evidenta gaze, conținând % CO (orez ) Gaz din fermentaţie TVA servit pompe, A la disponibilitate suficient presiune ajunge pe cont propriu în butelie , Unde merge mai departe departament din -l solid particule Apoi gaz ajunge în înroșirea turn , efectuat Coca-Cola sau ceramică inele, Unde el spălat de tejghea curgere apă și in cele din urma eliberat din solid particule și solubil în apă impurităţi După înroșirea gaz ajunge în preliminar compresor patru, Unde el se micsoreaza inainte de presiune - kPa Asa de Cum la comprimare temperatura gaz se ridică inainte de - °С, apoi după compresor gaz ajunge în tubular frigider cinci, Unde se raceste inainte de °C Apoi gaz trimis în separator de ulei , Unde separă unt, a primit în gaz la comprimare După acest gaz expuse curatenie apă solutii oxidanţi (KMpo , K Cr R , hipocromit) în turn , A apoi uscare activat cărbune sau gel de silice în turn După curatenie și uscare gaz ajunge în în două etape compresor nouă Pe trepte / merge mai departe comprimare Orez Sistem primind dioxid de carbon gaz pe hidroliză fabrici a lui inainte de - MPa; apoi el ajunge în frigider , Unde se raceste co o sută inainte de °С, trece separator de ulei unsprezece și ajunge pe II etapă compresor, Unde se micsoreaza inainte de - MPa se întoarce în lichid și mergând în cisternă , din care produs umplere standard cilindrii sau alții containere (tancuri) stocate lichid dioxid de carbon în cilindrii la presiune - MPa LA standard cilindrii capacitate l in vara turnat l acid carbonic, la evaporare care format l gaz, A iarnă turnat treizeci l dioxid de carbon la evaporare care format l gaz Carbonic gaz, proiectat pentru sudare, ar trebui să corespund GOST - , care în dependențe din conţinut CO prevede Două soiuri sudare dioxid de carbon: primul nota Cu conţinut CO nu Mai puțin , %, al doilea nota Cu conţinut CO nu Mai puțin % Sudare dioxid de carbon nu permis potop în cilindrii de dedesubt alimente ( , % CO nu Mai puțin) și tehnic ( % CO nu Mai puțin) dioxid de carbon LA conexiuni Cu subiecte ce Recent portii gaz, de ieșire din balon, Mai conține elevat număr vapori apă, nu ar trebui să utilizare pentru sudare dioxid de carbon la presiune în balon Mai puțin , MPa Azot — gaz fără culorile și miros; la temperatura — °C se întoarce în lichid Azot este neutru pe relație la cupru, A la înalt temperaturile rând metale Cu azot forme nitruri (titan, molibden și etc ) a primi azot din atmosferice aer, prin a lui lichefiere Cu ulterior rectificare Gazos azot aplicat pentru sudare cupru, austenitic oteluri și plasmă tăiere Tehnic gazos azot ar trebui să corespund cerințe GOST - , reglementare Trei compoziţie azot: ) electrovacuum, nu Mai puțin , % azot; ) primul nota — nu Mai puțin , % azot; ) al doilea nota — nu Mai puțin , % azot, odihnă — admisibilă conţinut oxigen Hidrogen în pur formă este tu gaz în ori Mai uşor aer, nu având culori, miros și gust Pentru industrial are nevoie hidrogen produs Următorul moduri: ) electroliză distilat apă, la care a primi hidrogen, oxigen și niste impurităţi; ) fier de abur cale, fondat pe transmitere prin mai fierbinte restaurat fier pereche LA rezultat trecere reactii format hidrogen, oxid glandă și niste impurităţi; ) electroliză soluţie clorură saruri, la acest se dovedește hidrogen, clor și niste număr impurităţi GOST - prevede patru timbre tehnic hidrogen: ) ȘI — , % H; ) B — % H; ) LA primul soiuri — , % H, al doilea soiuri — , % H; patru) G primul soiuri — , % H, al doilea soiuri — % II Comparativ Preț m gaz la acceptare pe unitate Preț m azot: Azot Oxigen Hidrogen Carbonic gaz Argon Heliu Software § TERMENI DEPOZITARE Și TRANSPORTUL SUDARE MATERIALE electrozi, fluxuri, sudare sârmă, dacă lor depozitare nu organizat, Mai apare cauză apariția în sudate compuși de cand și alții defecte, asa de la lor depozitare prezentat anumit cerințe electrozi, fluxuri, sudare sârmă trebuie sa ținut în special uscat încălzit sediul la temperatura nu de mai jos optsprezece °C și relativ umiditate aer nu Mai mult % Sudare electrozi și fluxuri față lor extrădare în producție co depozit trebuie sa a fi supus la calcinare pe moduri dat în pasapoarte sau ACEA, dezvoltat producător Asa de, de exemplu, electrozi timbre MR- sunt calcinate la temperatura — °C în curgere h, electrozi timbre ONUI- / — la temperatura - °C în curgere h, fluxuri timbre OSC- și AN- — la temperaturile - °C în curgere cinci h După calcinare, dacă electrozi nu stocate în ermetic container, ei trebuie sa a fi folosit în curgere cinci zi, A flux — în curgere zi Calcinare electrozi poate produs nu Mai mult o singura data, în afară de calcinări la lor de fabricație Sudare sârmă trebuie sa ținut în conditii, excluzând a ei poluare și oxidare De protecţie gazele stocate și sunt transportate predominant în cilindrii capacitate - l la presiune MPa A lichid dioxid de carbon sub presiune inainte de MPa Pentru protecţie din coroziune și rapid Identificare cilindri, conform cerințe GOST - , culoare- Masa Colorare cilindrii și marca pe lor Conţinut balon n inscripţie pe limba germana Culoare colorare balon inscriptii dungi Heliu Maro alb Argon tehnic Negru Albastru Albastru Argon curat Gri Verde Verde Azot Negru Galben Maro Hidrogen verde inchis roșu — Carbonic gaz Negru Galben — vayutsya în diferit culorile și avea relevante inscriptii (fila ) LA prezentul timp impreuna cu Cu cilindrii pentru depozitare și transport gazele start aplica rezervoare de gazeificare Cum pentru dioxid de carbon gaz, Asa de și pentru argon Carbonic gaz transport la loc consum în Mai ales și lichid formă în cilindrii Acest cale larg implementate în producție, convenabil Acolo, Unde nu necesar mare cheltuiala CO , A la fel pentru rampă alimente mic ateliere sau parcele La gazeificare acid carbonic, furnizate în cilindri, Mai avea loc rezilierea chitanțe gaz pe Următorul motive: ) educaţie în balon uscat gheaţă din cauza depăşind cantități consumat gaz pe comparaţie Cu a lui cantitate, în curs de dezvoltare în balon; ) educaţie în cutie de viteze blocajele de trafic din solid CO și apă gheaţă merge mai departe din cauza A merge, ce în proces stropit la ascuțit declin presiune vizibil cade temperatura Educaţie blocajele de trafic din uscat și apă gheaţă poate sa împiedica, dacă regulator nu saturate aburi, A supraîncălzit, care după stropit va fi avea pozitiv temperatura Pentru acest între balon și reductor instalat încălzitor (cm orez ) Nutriție ateliere dioxid de carbon gaz sau argon la mare lor cheltuiala poate efectuate din special rampă, furnizarea neîntreruptă admitere gaz la sudare postări, sau din rezervoare de gazeificare, prin relevante conducte Transport lichid suprarăcită dioxid de carbon rezervor de gazeificare sub presiune , — , MPa și temperatura (— )—(— °С) aplicat pe mulți întreprinderilor Transport dioxid de carbon produs camion cisternă (orez ), care este tu dublu tambur izotermă rezervor de stocare capacitate eu fix- leneş în înapoi Vehicule cu motor Orez General vedere gazeificator (rezervor) scăzut presiune la fără balon livra CO sau pe remorcă camion cisternă găzduiește în eu insumi t dioxid de carbon sosit pa fabrică- consumator camion cisternă trebuie sa a fi imediat depus pe loc de joaca pentru revărsare CO în gazeificator, care constructiv emis Asa de la fel, Cum și camion cisternă Defect cale — necesitate izolație termică rezervor, LA restul relaţii acest cale Mai mult raţional Transport dioxid de carbon trebuie sa produs Cu conformitate actual instrucțiuni, reglementare calificare conducător auto limitat parcare; mentine anumit presiune la de urgență locuri de parcare și alte momente, legate de Cu normal exploatare camion cisternă py CAPITOL IV METALURGIC PROCESELE LA ARC ELECTRIC Și ELECTROSLAG SUDARE § şaisprezece PECULIARITĂȚI METALURGIC PROCESELE LA SUDARE Proces electric sudare topire caracterizat chimic reactii, care apărea între topit metal și de mediu a lui mediu inconjurator La transfer metal Cu electrod în sudare pi baie picături și cupluri electrod metal, încălzit inainte de înalt temperaturi, interacționa Cu gaz fază și lichid zgură Topit metal sudare băi la fel interactioneaza Cu gaz atmosfera, lichid zgură și înconjurător a ei principal metal prin urmare chimic compoziţie depus metal poate substanţial diferă din chimic compoziţie electrozi, A zona termic influență — din original state principal metal aceasta Mai mult agravat înalt temperaturile pe individual parcele arcuri, concizie stau metal în lichid stat, rapid Schimbare temperatura modul Oxidare metal și stabilirea afinitati element la oxigen Oxigen mai ales intens afectează pe mutare metalurgic proceselor la sudare Oxidare metal în sudare baie poate avea loc: la disponibilitate în gaz fază liber oxigen sau complex gaz molecule (CO , H O), in stare la disociere aloca oxigen; la disponibilitate în zgură oxizi, solubil în metalic baie; la chimic activ componente intrând în schimb valutar redox reactii Cu metal sudare băi Oxidare metal liber oxigen gaz faze scurgeri subiecte Mai mult intens, Cum Mai mult afinitate metal la oxigen Estima grad afinitati metal la oxigen poate sa pe putere în curs de dezvoltare scssida, care depinde din a lui drăguț, temperatura și din presiune oxigen, interacționând Cu oxid DIN promovare temperatura putere oxid se duce în jos merge mai departe a lui disociere și iese în evidență oxigen in orice caz aceasta este va fi avea loc numai numai în volum caz, când presiune învecinat Cu oxid oxigen va fi mai mica presiune oxigen, care îți atrage privirea la disociere oxid Dacă presiune sunt egale, apoi disociere oxid nu merge mai departe și vine echilibru Presiune oxigen în dat sistem la găsirea a ei în in stare echilibru poartă titlu elasticitate disociere dat oxid și notat ro stabilit, ce poziţie echilibru reactii oxidare dat element (reacţie disociere a lui oxizi) E - - -patru -z - , IdRo -nouă \^CaO ■M ^ ■^'TIO nouă Sig O ° DIN Orez Dependenta logaritm elasticitate disociere liber oxizi din temperatura cameră elasticitate oxid roa în întregime determinat magnitudinea elasticitate oxigen în echilibru sistem sau in caz contrar elasticitate disociere oxid ro La judecător despre direcţie reactii oxidat nia pe elasticitate disociere oxid dat element, necesar elasticitate disociere ro comparaţie Cu parțial presiune oxigen ro fact în conditii reactii parțial presiune este tu presiune, care redat ar gaz, dacă ar el unu a fost în co-tribunal, în volum cantitate, în care el este în amestecuri Apoi parțial presiune oxigen la O °C și , MPa va fi aproximativ , MPa Dacă la temperatura disociere mai mica parțial presiune oxigen în atmosfera corn fapt, apoi condiție oxid constant, și metal pe aer oxidat Dacă ro superior corn fapt, apoi durabil CO-în picioare va fi curat metal Metalele Cu înalt elasticitate disociere nu sunt oxidate pe aer, de exemplu, aur, platină DACĂ PO — PO fapt, apoi condiție echilibru a venit și reacţie se va opri La majoritate metale elasticitate disociere oxizi mai mica parțial presiune oxigen în atmosfera, asa de ei sunt oxidate pe aer Elasticitate disociere oxid și, Prin urmare, afinitate elemente la oxigen depinde din temperatura De obicei elasticitate disociere oxizi Cu promovare temperatura la toate metale crește A afinitate la oxigen scade Dependenta elasticitate disociere oxizi diferit metale din temperatura prezentat pe orez Cum superior situat curba în acest sistem coordonate, subiecte mai mica elasticitate disociere reprezentat a ei oxid și subiecte Mai mult puternic dezoxidant va fi considerată ele- ment Pentru orice oxid regiune grafică, mincind superior relevante strâmb, defineste durabil Existenţă dat element în liber stat, t e în curat formă, A regiune grafică, situat de mai jos acest strâmb, defineste condiție durabil existenţă oxid dat element Pentru facilităţi comparatii elasticitate disociere oxid Cu parțial presiune oxigen logaritm parțial presiune oxigen în aer, egal — , provocat pe programa în formă întreruptă linii Asa de, la egal concentratii și temperatura °C cel mai mare afinitate la oxigen are Sa, apoi mg, Al, Ti, Si, MP, Fe, Ni și Cu Cele mai recente Două element poseda mai mica afinitate la oxigen Cum fier Considerat corect, dacă elemente sunt oxidate liber și indiferent prieten din prieten, fiind în identic extern conditii LA real conditii sudare secvenţă oxidare element aliaj și viteză scurgeri oxidare depinde nu numai din grade afinitati element la oxigen dar și din concentraţie a lui în topi La acest stabilit, ce element va fi oxida subiecte Mai uşor, Cum Mai mult a lui concentraţie Disociere gazele și niste materiale acoperiri și fluxuri în arc La disociere molecular hidrogen, oxigen și azot despărțire pe Următorul reactii: H H — Q; ( ) O - Q; ( ) N N - Q ( ) grad disociere caracterizat atitudine dezintegrat molecule la original număr molecule în unitati volum Pe orez afișate dependenta grade disociere hidrogen și azot din temperatura La fel de este văzut din desen, grad disociere Cu crește temperatura asimptotic apropiindu-se la unitate Astfel de gaze, Cum hidrogen și oxigen, la temperatura arcuri aproape complet disocia pe atomi, A azot la acest temperatura disociază puțin Atomic oxigen, azot și hidrogen, conectarea Cu metal cusătură, agrava a lui proprietăți De-a lungul Cu disociere simplu gazele la sudare observat disociere materiale acoperiri și fluxuri, astfel de Cum fluorhidric spar CaF , marmură CaCO și alții Produse disociere materiale acoperiri și fluxuri face influență pe durabilitate ardere arcuri și mutare metalurgic proceselor fluor spar la înalt temperaturile în descompunere CaF -> CaF -f- F; ( ) disociere A hidrogen și azot din temperatura molecule fluor sub acțiune căldură arcuri aproape complet disocia și din cauza mare afinitati la electron captură electroni, formare negativ ionii fluor: F F — Q; ( ) F + e F- + , eV ( ) Calcule a aratat ce la T — °C grad disociere fluor este , A grad ionizare , sau , % fluor va fi în in stare negativ ionii La sudare metal electrozi temperatura stâlp arcuri poate a fi în în - °С, la care disociere fluor va fi mare și respectiv crește grad ionizare Educaţie mare cantități negativ ionii Oportunitati la scădea conductivitate arc interval (în conexiuni Cu scădea concentraţie electroni) și scădea durabilitate ardere arcuri Dar în apoi la fel timp calciu-fluor la sudare execută rând util functii, în special fluor reduce probabilitate saturare depus metal hidrogen Asa de Cum eliberat la disociere atomic fluor conectează hidrogen în durabil insolubil în metal moleculă HF reacţie interacțiuni hidrogen Cu fluor schematic poate sa introduce ecuaţie CaF + H Ca + HF f ( ) Influență disociere carbonați considera pe exemplu descompunere marmură CaCO LA compoziţie mulți acoperit- Orez Dependenta grade disociere A dioxid de carbon gaz din temperatura Multumesc sunt incluse carbonați — sare cărbune acizi; mai ales larg aplicat carbonat calciu CaCO În descompunere la înalt temperaturi, CaCO forme carbonic gaz și oxid calciu: CaCO -> Cao + CO — Q ( ) Cum superior temperatura, subiecte Mai mult se rupe marmură, A impreuna cu Cu acest disociază carbonic gaz: CO -> SO + O ( ) Dependenta grade disociere CO din temperatura dat pe orez § OXIGEN, AZOT, HIDROGEN Și LOR INFLUENȚĂ PE METAL SHVA Pentru cel mai bun înţelegere proceselor influență oxigen și azot considera lor pe exemplu sudare acoperit subțire electrozi Oxigen la temperatura arcuri aproape complet disociază pe atomi, A oxidare metal Cu participare atomic oxigen merge Mai mult intens DIN fier oxigen forme Trei drăguț oxizi: oxid glandă (II) (azotat glandă), conținând % oxigen, Fe + O FeO; ( ) magnetit oxigen, (oxid de azot glandă), conținând % FeO + O Fe O ; ( ) oxid glandă (III) (oxid glandă), conținând treizeci % oxigen Fe O + O Fe O ( ) La oxidare primul format inferior oxizi, care la relevante conditii trece peste în superior Din Trei oxizi glandă numai oxid glandă (II) solubil în glandă Solubilitate FeO în glandă scade Cu downgrade temperatura și la temperatura topire glandă °C este , % (sau , % oxigen) A la temperatura °C solubilitate FeO va fi % (sau % oxigen) De fapt la sudare gol electrozi conţinut oxigen în depus metal ajunge , — , %, ce vizibil mai mica top limită solubilitate oxigen aceasta explicat creare niste protecţie sudare băi in perechi metal și CO, care îți atrage privirea în proces topire metal; prezenţă în topit metal carbon și mangan care limită solubilitate oxigen în lichid metal și alții De-a lungul Cu oxidare glandă la sudare acoperit subțire electrozi Are loc oxidare alții constituenti metal tijă și sudare bai: DIN, MP, Si Oxidare poate avea loc pe Verifica atomic oxigen la tranziție picături prin arc pe reactii: DIN + O CO; ( ) MP + O -> EU MERG; ( ) Si - O->Si ( ) și pe Verifica interacțiuni Cu oxid glandă (II) în topit baie: FeO + DIN ASA DE + Fe; ( ) FeO + MP EU MERG Fe; ( ) FeO -f- SiSiO patru- Fe ( ) Procesele oxidare constituenti conduce la la asta ce număr util impurităţi în depus metal scade A conţinut oxigen crește (fila optsprezece) Prezenţă oxigen în metal ascuțit se agravează a lui mecanic și tehnologic proprietăți Influență oxigen pa mecanic proprietăți metal suprapuneri afișate pe orez DIN promovare conținând- Masa optsprezece Chimic compoziţie iniţială materiale și metal cusătură, efectuat electrozi co stabilizând acoperit Iniţială mamelor aly și metal cusătură GOS I Brand Bulk conţinut elemente % DIN MP Si despre, n De bază metal GOST — BstZsp , , , , , Sudare sârmă GOST - Sv- , , , , , Metal cusătură — — , , Urme , , Orez Influență conţinut oxigen pa mecanic proprietăți suprapuneri nia oxigen în declin limită putere, limită fluiditate, percuţie viscozitate, se agraveaza ductilitate, corozive rezistenta, rezistență la căldură și alte proprietăți metal cusătură Dezoxidarea pe Verifica carbon reactii ( ) Oportunitati la alocare oxid carbon (unsprezece), care insolubil în oţel și caută suprafaţă pe suprafaţă sudare băi Dacă zgură, acoperire sudare baie, va fi rău domnisoara gaze, apoi aceasta este va conduce la acumulare gazele pe linii secțiune zgura metalica, presiune gazele pe sudare baie crește viteză suprafata gaz din metal incetineste și aceasta este la anumit viteză cristalizare metal cusătură poate conduce la educaţie de cand Educaţie de cand din cauza oxidare carbon Poate Mai mult și apoi, când acest reacţie continuă în cristalizând părți sudare băi Azot în gaz fază zone sudare lovituri din înconjurător aer LA dependențe din temperatura azot poate fi în gaz fază în molecular NOM, M I|>II()M și ionizat stat, h th este văzut din orez și Azot se dizolvă în acestea metale, Cu care el intra în chimic interacţiune Cu educaţie nitruri La acest metale raporta fier, mangan, titan, molibden și niste alte Considera Mai mult interacţiune azot Cu fier La înalt temperaturile azot este foarte activ pe relație Orez , Solubilitate azot și hidrogen în glandă în dependențe din temperatura la glandă și forme Cu fier chimic conexiuni — nitruri Fe N ( % N) și Baltă ( % N), care rezistent inainte de anumit temperaturile Disociere nitruri la înalt temperaturile merge mai departe subiecte mai plin Cum superior concentraţie azot în metal De-a lungul Cu prezenţă azot în glandă în formă nitruri azot Mai mult in stare dizolva în glandă (orez ) Azot substanţial schimbări proprietăți metal cusătură Observabil spasmodic Schimbare solubilitate gazos azot în metal la a lui topire (cristalizare) poate apare cauză aspect și dezvoltare de cand în metal cusătură Crește conţinut azot în oţel Oportunitati la întărirea înclinaţii oţel la îmbătrânire și Schimbare mecanic proprietăți (orez ) Pentru scădea conţinut azot în metal cusătură extrem de dorit exclude azot din gaz faze arcuri, cusătură sursă hidrogen MPa /mmg XCCJ/cm % ce realizat sudare închis arc și sudare în dioxid de carbon gaz LA ultimul caz metal vizibil oxidat și dezoxidează dar nu absoarbe azot Cu exceptia A merge, scădea conţinut azot în metal cusătură poate a fi realizat introducere în metal elemente, având mare afinitate la azot (mangan, titan), pe Verifica care format nitruri, trecere apoi în zgură Hidrogen, ca oxigen și azot absorbit în proces sudare metal în gaz fază la sudare Mai servi atmosferice umiditate, umiditate acoperiri și flux, umiditate rugini pe suprafete sudare sârmă și sudabil margini Sub acțiune căldură arcuri umiditate se întoarce în cupluri apă, care disocia pe ecuatii: H O CHOO o sută O ^ /bt , Oh wow despre; N ,Z O Orez Influență azot pe mecanic proprietăți suprapuneri ( ) ( ) În- ridicarea concentraţie drum în gaz fază Cu exceptia A merge, sursă hidrogen Mai apare organic constituenti acoperiri (amidon, dextrină, celuloză), care la topire electrod descompune și aloca impreuna cu Cu alții gazele (CO, CO , H O) hidrogen niste număr hidrogen conținea în material de umplutură sârmă și Mai ales metal, asa de curba solubilitate hidrogen (cm orez ) începe pe ordonată superior zero valori, ce caracterizează Disponibilitate în Mai ales și material de umplutură metal dizolvat hidrogen LA dependențe din temperatura gaz fază, Cum este văzut din orez , hidrogen poate fi în a ei în molecular, atomic și ionizat state caracteristică caracteristică atomi și ionii hidrogen este lor abilitate uşor difuz în cristalin zăbrele glandă chiar la cameră temperaturi, Asa de Cum pe dimensiuni ei mult mai mica interatomic distante în cristalin zăbrele glandă eu !<> Strâmb p ICt HdpllMOl eu II ІJu I oroD I LA ІPSrDOM II ZhPD-com jeleu și (cm orez ) India, ce dar măsura crește tempera guru metal solubilitate hidrogen crește suferind spasmodic schimbări în momente alotrop transformări glandă Limitare solubilitate hidrogen în solid glandă la °C este cm / G sau , % Tranziție metal din tver dogo în lichid condiție mult crește solubilitate, ajungând cm / G sau , % De măsura mai departe creştere temperatura solubilitate creştere, ajungând maxim ( cm / G) la temperatura °С, A în zone temperaturi, rude la temperatura fierbere metal, solubilitate cade, Asa de Cum care îți atrage privirea cupluri metal captiva pe tu hidrogen Luand in considerare, ce temperatura picături metal în moment lor educaţie pe Sfârşit electrod și transfer în arc este egal cu - °С, A in medie temperatura băi aproximativ °С, poate sa do concluzie, ce maxim nu saturare metal hidrogen merge mai departe în arc la tranziție picături metal Și solubilitate hidrogen în cădere brusca va fi corespund top limită solubilitate cm / G sau , % Conţinut hidrogen în metal, depus electrozi Cu diferit vedere acoperiri, ca urmare a Metal, depus electrozi Cu celuloză strat, conţine cel mai mare volum hidrogen, ajungând limită saturare hidrogen lichid metal, t e cm / Lietal, depus electrozi Cu acru sau rutil strat, conţine - cm / G hidrogen Cei mai putini conţinut hidrogen în metal, depus electrozi Cu principal strat, t e cm / G Hidrogen substanţial afectează pe proprietăți depus metal Variat solubilitate hidrogen în solid și lichid metal Oportunitati la alocare hidrogen la răcire supraîncălzit metal, ce Oportunitati la stropire La răcire topit metal sudare băi solubilitate scade și hidrogen va fi a iesi in evidenta din lichid metal LA moment inainte de realizări temperatura topire metal și start a lui cristalizare solubilitate cade spasmodic și scade în niste o singura data LA krpstallps) imi pare rau metal sudare băi exista de comun acord lichid n solid metal, A viteză difuziune hidrogen la temperatura cristalizare Grozav, și hidrogen repede redistribuit între cristale și lichid metal LA rezultat ce lichid metal va fi suprasaturat hidrogen ce va conduce la a lui alocare pe reactii H = H + Q ( ) Dar Asa de Cum molecular hidrogen insolubil în metal, apoi a lui selecţie din cristalizând metal ar putea apare cauză apariția și dezvoltare de cand în metal cusătură Hidrogen poate apare inculpat aspect rând defecte (fisuri, "peşte ochi" și t e ) în sudate conexiune Educaţie microfisuri în metal cusătură poate avea loc din cauza A merge, ce proces alocare hidrogen nu se opreste și pe absolvire cristalizare metal Orez Extern vedere "peşte ochi" în fractură discontinuu probă la și chiar pe realizarea cameră temperatura LA complet racit metal- le, suprasaturat hidrogen merge mai departe a lui selecţie nu numai în extern Miercuri, dar și în microscopic carii (pori) mereu disponibil în solid metal Molecular hidrogen, acumulând în microbenzi, creează în lor mare presiune, provocări zadar local distrugere metal Educaţie "peşte ochi" se intalneste pe suprafete fractură metal cusătură mostre, supus la deformatii Cu mic viteză, de exemplu la încercări pe decalaj și îndoi "Peşte ochi" Vino la lumina în formă ușoară disc mic diametru Cu foarte mic cavitate în central părți (orez ) De obicei ei apărea în jurul incluziuni Deschis la culoare Culoare fractură în loc aceste defecte marturiseste despre disponibilitate fragil distrugere, legate de Cu prezenţă foarte mare presiune molecular hidrogen în carii cinci Dumov DIN ȘI În mod caracteristic, ce "peşte ochi" nu nu observat în îndoituri sudate mostre, supus la rapid plastic deformare, de exemplu în mostre, testat pe percuţie viscozitate Disponibilitate astfel de defect în fractură mostre de obicei cauze declin plastic caracteristici metal cusătură (relativ elongaţie și relativ constricție) La lichida înclinare metal cusătură la educaţie peşte ochi, necesar șterge hidrogen din metal cusătură, ce poate a fi realizat lung rezistenta metal cusătură la cameră temperatura sau Mai mult mic de statura rezistenta la temperatura - °C Sub influență hidrogen format fisuri în Mai ales metal Ne a fost stabilit, ce difuziune hidrogen în solid metal posibil numai în atomic in stare sau în formă proton Solubilitate hidrogen în metal va fi depinde din a lui temperatura; pe măsura răcire hidrogen din locuri mai mare concentraţie te grabesti în Mai mult rece parcele principal metal atomi hidrogen, difuzand în cristalin zăbrele, crea excesiv saturare răcit metal hidrogen ce ascuțit reduce plastic proprietăți metal LA apoi la fel timp, atomi, difuzand în discontinuitati intra-cristalin straturi și t P , formă molecular hidrogen Molecular hidrogen, acumulat, Oportunitati la aparitie înalt Voltaj, depăşind limită putere principal metal și în aproape de sudare zona, și apărea fisuri Acest Mai mult a contribui Voltaj în sudate conexiuni Pe solubilitate hidrogen în metal afectează rând tehnologic factori stabilit, ce solubilitate hidrogen în metal legat Cu prin naștere actual și polaritate La sudare pe permanent actual verso polaritate protoni hidrogen H+ trimis electric camp la sudare baie (catod), temperatura care relativ mic; respectiv și solubilitate hidrogen în metal cusătură va fi mic La sudare pe Drept polaritate protoni H+ te grabesti la electrod, pa Sfârşit pe cine este puternic supraîncălzit lichid metal, capabil dizolva mare număr hidrogen Picături acest metal, lovind apoi în sudare baie, satura metal hidrogen și conţinut hidrogen în metal va fi Mai mult, Cum la sudare pe verso polaritate Scădea conţinut hidrogen în metal cusătură poate a fi realizat: ) aplicarea pentru sudare calcinat acoperit gros electrozi și fluxuri; ) atent curăţând sudabil margini din rugini, scară și alte poluare; ) implementare ulterior pasaje multipass cusături după complet răcire anterior efectuat pasaje cusătură; patru) preliminar și însoțitor Incalzi Detalii § optsprezece METALURGIC PROCESELE LA SUDARE ÎNVĂCIT GROS ELECTROZI Metalurgic proceselor la arc sudare gras acoperit electrozi caracterizat mic cantități reactiv substante concizie, înalt temperaturile și intens interacţiune între metal, gaz și zgură La topire electrod topit strat parţial transportat prin arc interval în formă zgură scoici în jurul picături la lor tranziție Cu electrod în Cusătura, A parţial direct curge în jos în baie Picături pe Sfârşit electrod în proces tranziție prin arc interval a se încălzi inainte de - °С, și între topit metal, lichid zgură și gaz curgere complex fizic chimic proceselor La acest conţinut azot în metal cusătură poate servi criteriu eficienţă protecţie metal în proces sudare Pe mutare metalurgic proceselor și chimic compoziţie metal cusătură la sudare acoperit gros electrozi semnificativ influență redă compoziţie și coeficient mase acoperiri electrozi, sub care a intelege atitudine mase acoperiri tp la masa acoperit părți tijă electrod acea Sf: tpita Artă (^ ) stabilit, ce la electrozi co rezistent la zgură acoperit coeficient acoperiri inainte de , redă influență pe conţinut azot în metal cusătură, la Mai mult sens coeficient acoperiri acest nu observat Dar, Luand in considerare, ce Are loc aplicarea combinate cinci* din timp gaz de zgură protecţie, se dovedește posibil în larg aplicat acoperit gros electrozi la kn — , - - , a primi metal cusătură pe conţinut azot astfel de la fel, Cum metal, topit în arc cuptoare electrice Anterior ne au fost considerată formulări acoperiri, principal regiune lor aplicatii și general caracteristică depus metal Considera particularități proceselor dezoxidare, dopaj și rafinare metal la sudare asediul și difuziune dezoxidare LA proces sudare impreuna cu Cu din apropiere alții proceselor Are loc interacţiune între metal constituenti (metal — metal) și oxid metal, situat în cădere brusca și metalic baie co zgură asediatorii dezoxidare admis apel dezoxidare, petrecându-se în lichid metal picături sau băi pe Verifica elemente, având Mai mult afinitate la oxigen Cum sudabil metal, ce este văzut din reactii ( ) și ( ) De acest semn, la alte egal conditii (concentraţie, temperatura, compoziţie zgură și gaz faze), elemente, participarea de obicei în proces sudare, poate sa aranja pe în scădere capabilități la dezoxidare (afinitate la oxigen) în Următorul rând: A , zr, Ti, Si, V, MP, SG, lu, W, Fe, Asa de, nu, Cu Acest la fel rând poate servi criteriu estimări capabilități toata lumea element aliaj metal Considera aceasta este cu privire la la oţel elemente, situat în rând pe dreapta din glanda, practic complet digerat sudare baie; elemente, situat stânga din glanda, în jucărie sau diferit grade sunt oxidate și numai parţial aliaj metal cusătură La dat cantitate introdus element grad dopaj va fi subiecte de mai jos, Cum mai departe element situat stânga din glanda, t e Cum Mai mult a lui afinitate la oxigen Astfel de elemente, Cum Ti, zr, Al, la arc sudare acoperit gros electrozi practic complet sunt oxidate A în metal cusătură de obicei Sunt numai urme aceste elemente ȘI astfel de elemente, Cum W și lu, în mai mare grade digerat sudare baie Pentru estimări grade utilizare dat element în proces sudare sau suprapuneri introdus concept coeficient tranziție aliere element și coeficient a lui asimilare Coeficient tranziție determinat atitudine conţinut considerată element în depus metal la conţinut acest element separat în materiale, participarea în proces sudare (sârmă, strat, flux, încărca, pudra sârmă și t d ) Coeficient asimilare caracterizat atitudine conţinut aliere element în metal cusătură la total a lui conţinut în materiale, participarea în proces, în volum inclusiv în Mai ales metal Aceste cote determinat calcul sau pe grafice și Mese, întocmit calculat sau cu experienta cale LA fila nouăsprezece dat cote tranziție și asimilare niste elemente la sudare foarte aliat oteluri electrozi timbre KTI- , având nucleu din sârmă Sv-Kh N M difuziune dezoxidare este în volum, ce între principal oxizi (de exemplu, FeO), fiind în topit metal, și acru oxizi (de exemplu, SiO ), fiind în zgură pe frontieră zgura metalica, merge mai departe interacţiune FeO + SiO =₽* Fe - SiO ( ) La acest format silicat glandă (complex compus), care în compoziţie zgură apare pe suprafaţă metalic băi Cum superior concentraţie Masa nouăsprezece Cote tranziție și asimilare niste elemente la sudare electrozi timbre KTI- aliere element Coeficient tranziție * Coeficient asimilare pentru sârmă pentru acoperiri MP , - , , — , , SG , – , , – , , lu , – , , - , , V — , , Ni — * LA dat caz coeficient tranziție pentru principal metal nu este luată în considerare silice în zgură de mai sus lichid metal, subiecte mai intens scurgeri difuziune dezoxidare LA rezultat oxid glandă (II) din metalic băi tradus în zgură și subiecte cel mai oxigen ieșire din metal cusătură La mare conţinut silicat siliciu în zgură și mic conţinut oxid glandă (II) în lichid metal reacţie ( ) poate merge pe dreapta stânga și metal va fi oxida pe Verifica oxid glandă (II) prin urmare în zgură trebuie sa fi suficient număr silice, la asigura difuziune dezoxidare, A nu oxidare in orice caz excesiv conţinut în zgură SiO face zgură lung, sedentar și, Cum consecinţă, chimic inactiv Prin urmare, când pe rând considerații în strat sau flux necesar introduce mare număr silice, împreună Cu -l introduce fluxarea materiale, împărtășind zgură fluiditate și subiecte cel mai propice difuziune dezoxidare Rafinare metal cusătură Sulf și fosfor sunt dăunătoare impurităţi în oteluri Sulf lovituri în sudare baie din principal metal, sudare sârmă, acoperiri și flux Cel mai nefavorabil formă sulfuros compuși în metal cusătură este FeS, Asa de Cum sulfură glandă în proces cristalizare forme Cu fier eutectic (având temperatura topire °С), care situat între boabe și este de bază cauză apariția Fierbinte fisuri prin urmare desulfatare metal cusătură este foarte important metalurgic Operațiune și realizat introducere în sudare baie elemente sau componente, având Mai mult afinitate la sulf, Cum fier, și generatoare conexiuni Cu înalt temperatura topire, nu dizolvare în lichid oţel La asa de elemente se aplică mangan, desulfa-tsya pe Verifica pe cine scurgeri pe reactii: FeS patru- MP = MnS + Fe; ( ) FeS -b- EU MERG = MnS + FeO ( ) sulfură mangan Are temperatura topire despre °С, puţini solubil în lichid oţel și forme în a ei izolat fază având globular formă Astfel de cusături salva rezistență vs Fierbinte fisuri Desulfatarea poate a fi la fel implementate pe Verifica oxid calciu FeS + Cao = FeO + CaS ( ) Fossior în metal cusătură este în formă fosfuri glandă Fe P și Fe P Crește conţinut fosfor în metal cusătură vizibil reduce percuţie viscozitate, mai ales la scăzut temperaturi, asa de fosfor necesar șterge aceasta poate a fi realizat prin a lui oxidare Fe P + FeO = Р О + Fe ( - ) și ulterior legare oxid fosfor în durabil chimic compus: ZHSACH Р О = Ca P O ; ( ) СаО + R OB — Ca P O , ( ) îndepărtat apoi în zgură Considera particularități scurgeri metalurgic proceselor la sudare acoperit gros electrozi Cu acoperiri variat drăguț Metalurgic proceselor la sudare electrozi Cu diferit vedere acoperiri Metalurgic proceselor sudare electrozi Cu acoperit acru drăguț considera pe exemplu sudare electrozi CM- , strat care conţine % hematit, % granit, treizeci % feromangan, cinci % amidon (sau celuloză) și lichid sticlă — treizeci % din mase uscat amestecuri La sudare hematită se topește și va fi a interactiona Cu lichid fier picături în moment a ei educaţie pe Sfârşit electrod pe reactii: Fe O + Fe = FeO; ( ) lichid metal va fi imbogatestete oxigen pe Verifica oxid glandă (II) din zgură La acest exista Drept dependenta între conţinut oxid glandă (II) în zgură și a lui conţinut în cusătură (orez ) feromangan, a intrat în strat, destinat dezoxida metal cusătură: Fe ,O + ZMP = ZMPO + Fe + Q; ( ) Fe »O MP — mpo + Fe + Q ( ) Recuperare glandă și cald, care îți atrage privirea la oxidare mangan oferi la sudare electric Orez Dependenta între conţinut oxid glandă (II) în zgură la sudare electrozi TsM- și conţinut oxid glandă (II) în cusătură călca TsM- înalt coeficient ies la suprafata, egal - g/(Ah) De-a lungul Cu Fe O în acoperire la fel disponibil niste număr SiO , care în conexiuni Cu mare concentraţie parţial recuperându-se SiO + MP = mpo patru- Si ( ) Intens curgere acest reactii împiedică înalt concentraţie oxizi glandă (II): conţinut siliciu în metal cusătură este despre , %, A mangan , - , % Kon centralizare siliciu și mangan suficient pentru suprimare reactii oxidare carbon în spate cristalizând părți sudare băi și creare obstacole la educaţie de cand pe Verifica oxid carbon (II) Metalurgic proceselor sudare electrozi Cu acoperit principal drăguț considera pe exemplu sudare electrozi UNI- , conținând marmură, fluorhidric spar, feromangan, ferosiliciu, ferotitan, cuarţ nisip și lichid sticlă La sudare sub impact căldură arcuri merge mai departe disociere marmură pe reactii ( ) și estimat număr CO , menționate la normal temperatura și presiune va fi - cm gaz la combustie cm lungime electrod Carbonic gaz pe Verifica anterior specificat dezoxidanți la temperatura °C și superior creştere- infuzat în semnificativ grade inainte de ASA DE pe reactii: CO labe = EU MERG -F CO; ( ) CO - patru- Si = SiO patru - CO; ( ) CO patru H Ti = TiO patru - CO, ( ) dar parte ASA DE ramane nerestaurat, și gaz fază în toata lumea temperatura interval zone sudare va fi avea oxidativ caracter pe relație la lichid metal, în apoi timp Cum oxidant acțiune zgură puțin Mulțumită educaţie filme zgură pe picături (la lor tranziție în Cusătura) și pe suprafete sudare bai, A principal în conexiuni Cu prezenţă mare cantități dezoxidanți în depus metal conţinut oxigen va fi mic: ns depaseste a lui conţinut în electrod sârmă Disponibil în acoperire fluorhidric spar in stare lega hidrogen pe reactii ( ) A prezenţă în acoperire SiO Oportunitati la educaţie tetrafluorura siliciu: CaF + SiO = CaSiO + SiF ( ) format tetrafluorura siliciu dispare trecere în gaz fază Unde el interactioneaza Cu atomic hidrogen sau in perechi apă: SiF + ZN = SiF + HF; ( ) SiF + NuO = SiO + HF ( ) și subiecte cel mai promovează scădea cantități hidrogen în metal cusătură Semnificativ concentraţie mangan în sudare baie promovează desulfatare metal, A mare conţinut în zgură Cao impreuna cu Cu desulfatare promovează îndepărtare din metal fosfor Conţinut sulf și fosfor în depus metal nu depaseste , % toata lumea și aceasta este face cusaturi, efectuat electrozi acest grupuri, insensibil la cristalizare fisuri De stabilit, ce mic conţinut oxigen acea în sudare baie reduce probabilitate interacțiuni oxigen Cu dizolvat în metal hidrogen: + O = H O; ( ) H patru- O = EL ( ) prin urmare conţinut dizolvat în metal hidrogen asa de Grozav, ce la disponibilitate rugini pe sudabil margini, elevat umiditate acoperiri și sudare lung arc Oportunitati la porii în cusătură, în ciuda pe eficient îndepărtare hidrogen pe Verifica fluorhidric spar, disponibil în strat Metalurgic proceselor la sudare electrozi Cu rutil despre în s m acoperit considera pe exemplu sudare electrozi ANO- s (cm formă I) Gaz protecţie în acoperire LІІO- s efectuate pe Verifica descompunere magnezitul MgCO = MgO + CO ( ) și oxidare celuloză prin urmare în gaz fază impreuna cu Cu CO Sunt produse oxidare celuloză, care și oferi gaz protecţie Moscovit, de exemplu, prevede durabil combustie arcuri și zgură protecţie Odihnă constituenti acoperiri a executa functii, asemănătoare acest la fel materiale în anterior revizuit tipuri acoperiri Metalurgic proceselor la sudare electrozi Cu organic acoperit considera pe exemplu electrozi tip E timbre WCC- Strat acest tip conţine inainte de % organic constituenti (alimente făină, celuloză, amidon și etc ), care la descompunere în arc crea gaz protecţie topit metal Coeficient acoperiri este , - , care îți atrage privirea la sudare gazele conține mare număr hidrogen În evita saturare metal cusătură hidrogen la sudare necesar a ridica grad oxid sudare bai, pentru ce în strat introduce titan concentrat (ТіО - FeO) și mangan minereu (MnO ), care a executa la fel și funcții zgură protecţie dezoxidant servește feromangan Foarte sănătos introducere în strat fluorhidric spar (CaF ), care la disponibilitate SiO și ТіО în zona înalt temperaturile Oportunitati la educaţie SiF și TiF , legare hidrogen în nu solubil în metal compus HF, și subiecte cel mai reduce conţinut hidrogen în sudare baie prevenit ns porozitate legate de Cu evidenţierea oxid carbon (II) în etape cristalizare sudare bai, realizat introducere în compoziţie acoperiri ferosiliciu § nouăsprezece METALURGIC PROCESELE LA SUDARE SUB FLUX Și LA DE PROTECŢIE GAZAKH Metalurgic proceselor la sudare sub fluxuri La sudare sub topite fluxuri protecţie zone sudare din înconjurător aer merge mai departe Mai mult în mod eficient, ce confirmat conţinut azot La sudare acoperit subțire electrozi conţinut azot în metal cusătură este , — , %, la sudare acoperit gros electrozi , - , %, A sub topite flux , % Disponibil rând Caracteristici metalurgic proceselor la sudare sub flux Mai ales intens curgere metalurgic proceselor între lichid flux și metal, în rezultat care schimbări compoziţie metal cusătură Sudare continut redus de carbon oţel sub mangan cu conținut ridicat de siliciu fluxuri caracterizat curgere în temperatura ridicata parcele zone sudare Următorul reducătoare de siliciu-mangan reactii: Fe + SiO =** FeO patru- Si; ( ) Fe + MNO FeO + Mn ( ) La fel Are loc oxidare carbon, conținea în sudare sârmă și Mai ales metal pe reactii ( ) Cele emergente în temperatura ridicata site-ul sudare zone oxid glandă (unsprezece) parţial se dizolvă în lichid metal sudare bai, parţial trece în zgură Pe parcele sudare băi in spate arcuri la retrogradarea temperatura lichid metal, pâna la inainte de intarire, Are loc dezoxidare metal La temperaturi, rude la întărire metal bai, siliciu și mangan suprima reacţie oxidare carbon, ce reduce probabilitate educaţie de cand La inadecvat conţinut în flux silice stăruitor arde carbon, și în cusătură Mai formă porii Prin urmare, la sudare continut redus de carbon oţel sudare sârmă Cu mic conţinut siliciu, la a evita educaţie de cand pe Verifica oxidare carbon, ar trebui să aplica cu conținut ridicat de siliciu flux Mulțumită curgere reactii ( ) ( ) metal cusătură îmbogățit siliciu și mangan A conţinut carbon va fi niste mai mica original Îmbogăţire metal cusătură mangan important Mai mult și deoarece, ce el prevede desulfatare metal cusătură, avertizare subiecte cel mai Fierbinte fisuri Cercetare a aratat ce pentru Avertizări educaţie Fierbinte fisuri în metal cusătură la sudare sub flux continut redus de carbon oteluri în cusătură trebuie sa a fi nu Mai puțin , — , % mangan LA topite fluxuri sulf P fosfor toamna din iniţială materiale, de exemplu din mangan minereuri Dacă în flux Sunt oxizi fosfor, apoi fosfor uşor recuperându-se la sudare și trece în metal cusătură Tranziție fosfor din acru mangan ridicat fluxuri scurgeri pe Următorul reactii: (MnO)s-P O + HFe = ZMPO + Fe P + FeO — Q ( j La acest tranziție fosfor și sulf din flux în Cusătura depinde din conţinut lor, A la fel din mangan în flux și regim sudare DIN crește conţinut oxid mangan (II) în flux crește a lui interacţiune Cu metal sudare bai, din cauza ce el conectează și traduce în zgură Mai mult număr sulf Dar Cu crește azotos oxid mangan (II) în flux crește și conţinut fosfor, ce promovează crește tranziție fosfor în Cusătura pe reactii ( ) Schimbare astfel de cantități regim sudare, Cum putere sudare actual și Voltaj, schimbări conţinut sulf și fosfor în cusătură La crește sudare actual crește număr topit flux, din cauza ce conţinut fosfor în cusătură scade A sulf niste crește A ridica Voltaj arcuri la neschimbat actual Oportunitati la la asta ce număr topit flux pe relație la cantitate topit metal mult crește din cauza ce tranziție mangan și siliciu în Cusătura crește La fel crește tranziție fosfor, A conţinut sulf în metal cusătură scade A ridica conţinut oxid calciu în flux pe Verifica corespunzător scădea conţinut oxizi mangan niste crește tranziție sulf în metal cusătură, ce indica pe predominant rol mangan în desulfatare metal la automat sudare Disponibilitate în compoziţie ceramică fluxuri feroaliaje conditii următoarele particularități metalurgic proceselor la sudare sub ceramică fluxuri: ) Mai mult complet dezoxidare depus metal; ) posibilitate dopaj depus metal în larg limite; ) îmbunătăţire structurilor cusături prin lor modificări Metalurgic proceselor la electro zgură sudare Metalurgic proceselor la zgura electrică sudare diferit din arc sudare Următorul caracteristici: ) în topire zona absent gaz fază; ) temperatura în zona sudare de mai jos, Cum la arc; ) schimb zgura de flux nesemnificativ; patru) la sudare Are loc electroliză zgură zgură băi; cinci) suprafaţă zgură băi vizibil oxidat oxigen aer din cauza absenta gaz faze de bază rol Joaca metalurgic proceselor între lichid zgură și metal La fel de ne anterior a fost stabilit, activitate și caracter reactii între metal și zgură depinde din temperatura; cercetare a aratat ce în zgură baie Sunt Două temperatura zone temperatura ridicata (adiacent direct la fundul electrod), în care curgere proceselor recuperare siliciu și mangan din oxizi pe reactii ( ) ( ) și temperatura scazuta regiune (ocupând restul volum zgură băi) în care la sudare sârmă Sv- merge mai departe oxidare mangan și siliciu, A la sudare sudare sârmă, conținând mulți siliciu, în primul zone observat recuperare mangan pe Verifica oxidare siliciu La sudare sub flux din cauza uniformă deplasare arcuri de-a lungul sudabil margini se topesc și introduce în interacţiune Toata lumea nou portii metal și flux, în rezultat ce la neschimbat modul sudare compoziţie metal cusătură pe lungime practic ramane aceeași La zgura electrică sudare continuu topibile de bază și electrod metale interacționa Cu lichid zgură schimb pe cine nesemnificativ LA rezultat în din timp proces, când lichid metal interactioneaza Cu lichid zgură iniţială compoziţie, observat tranziție mangan și siliciu din flux în metal, Cum și la sudare sub flux De măsura scurgeri reducatoare de krempsmangan proceselor în zgură baie merge mai departe scădea concentraţie oxizi siliciu și mangan și acumulare oxid glandă (II) FeO La fel de a aratat experimente, după împlinire site-ul cusătură lungime - mm recuperare siliciu și mangan din zgură deja ne petrecându-se Astfel de rapid acumulare oxizi glandă în zgură baie explicat nu numai reducătoare de siliciu-mangan proceselor dar și în semnificativ măsura oxidare zgură băi oxigen aer pe reactii: FeO + O -> Fe O ; ( ) Fe ,O + MP ->• FeO + MNO; ( ) Fe O + DIN -> FeO + ASA DE f ( ) Ultimul lucru confirmat subiecte ce la protecţie suprafete zgură băi argon sau azot conţinut oxid glandă (II) în zgură și oxidare mangan scădea LA rezultat reactii ( ) merge mai departe ars util impurităţi și chimic compoziţie metal cusătură pe a lui lungime se dovedește inegal, ce negativ afectează pa calitate sudate conexiuni Pentru conservare constanţă chimic compoziţie pe lungime cusătură și necesar conţinut în cusătură mangan zgura electrică sudare carbonice și slab aliat structural oteluri legume şi fructe sudare sârmă timbre Sv- G sub de mare siliciu mangan flux LA acest caz observat recuperare și tranziție în Cusătura siliciu din flux pe Verifica mangan: MP patru- SiO = MnO + Si ( ) Metal se dovedește Bun dezoxidat și suficient omogen pe lungime cusătură La zgura electrică sudare conţinut fosfor și sulf în metal cusătură mic: fosfor deoarece, ce principal o sursă' m a lui este flux, schimb pe cine la zgura electrică sudare mic (respectiv puţini și conţinut fosfor), A desulfatare metal cusătură la zgura electrică sudare la fel scurgeri suficient viguros pe Verifica astfel de componente zgură Cum Eu merg, Cao și CaF La nevoie a intari proces desulfatare crește schimb zgură prin periodic a lui drenaj Cu nou portii flux Pe mutare metalurgic proceselor și chimic compoziţie metal cusătură la zgura electrică sudare semnificativ influență redă gen actual și polaritate conexiuni, deoarece ce zgură este tu electrolit, constând din ionii metal, oxigen și oxizi metal La Drept polaritate, când electrod sârmă este catod, din cauza electroliză la suprafete în curs de dezvoltare picături trimis elemente și conexiuni, având pozitiv încărca (pozitiv ionii mangan glandă și etc ), și pa băutură creată a crescut concentraţie ionii mangan ce reduce probabilitate a lui oxidare și tranziție în zgură aceasta promovează conservare mangan în picături electrod metal și chiar ridicarea a lui conţinut din cauza recuperare ionii inainte de atomi: MP+ + e~ -> Mn° ( ) LA apoi la fel timp la metalic baie, fiind anod, trimis negativ ionii (oxigen și conţinând oxigen conexiuni) Dar în conexiuni Cu subiecte ce temperatura băi mai mica, A specific suprafaţă (t e suprafaţă, legate de la volum lichid metal) mult mai mica, Cum la picături pe fundul electrod, oxidare carbon și mangan va fi nu asa de intens La sudare pe verso polaritate la anod (la sudare sârmă) trimis ionii oxigen și ionii oxigenate compuși, care, lovind pe Mai mult încălzit suprafaţă în curs de dezvoltare picături metal, intens oxida mangan și alte util impurităţi aceasta Oportunitati la sărăcire cusătură mangan siliciu și alții elemente, ridicarea putere metal cusătură și a lui rezistență vs Fierbinte fisuri, t e se agraveaza calitate cusătură La zgura electrică sudare pe variabil actual tranziție mangan ia intermediar poziţie pe comparaţie Cu tranziție la sudare pe permanent actual Drept și verso polaritate Schimbare major cantități regim zgura electrică snarks mult mai mica afectează pe ars elemente și tranziție lor în Cusătura, Cum la arc sudare sub flux niste scădea oxidare mangan observat la promovare actual, retrogradarea Voltaj și scădea adâncimi zgură băi Metalurgic proceselor la sudare în de protecţie gazele Din de protecţie gazele cel mai mare aplicarea avea inert argon și activ carbonic gaz Metalurgic proceselor la sudare oteluri în aceste gazele substanţial diferă La sudare sub protecţie inert gazele metalurgic proceselor curgere numai între elemente, conținând în metal sudare bai, Asa de Cum inert gazele nu interacționa Cu gaz și condensat constituenti atmosfera stâlp arcuri Dacă la sudare conținea niste număr oxid glandă (II) FeO apoi la interacţiune Cu carbon merge mai departe recuperare FeO Cu educaţie oxid carbon (II) insolubil în oţel, ce la cristalizare băi Oportunitati la educaţie de cand în metal cusătură Acest promovează la fel hidrogen, solubilitate pe cine în metal sudare băi Cu mic grad oxidare înalt Prevenirea oportunități educaţie de cand la sudare în inert gazele realizat Două moduri: ) introducere în compoziţie sudare băi astfel de activ dezoxidanti, Cum, de exemplu, mangan și siliciu; ) adăugând la argon niste cantități dioxid de carbon gaz ( - %) sau cinci % oxigen, ce Oportunitati la intensificare proces educaţie oxid carbon (II) a fierbe sudare băi; violent care îți atrage privirea din a ei bule captură și îndura din băi situat în a ei gazele Oxigen la fel reduce superficial tensiune metal picături; transfer metal devine picătură, îmbunătăţi xdovia formare suprafete cusătură, Conţinut hidrogen în baie la fel ukgyonysh , Asa de Cum oxigen, conectarea Cu hidrogen forme insolubil în lichid metal conexiuni La sudare în dioxid de carbon gaz gaz împinge înapoi din topire zone înconjurător aer și protejează topit metal numai din nitrurare Pe Verifica dioxid de carbon gaz și oxigen, care îți atrage privirea în temperatura ridicata site-ul zone sudare la disociere dioxid de carbon gaz, metal activ oxidat pe reactii: Fe patru- CO FeO patru- ASA DE f ; Fe ~ O # FeO |; Si patru- Si ; DIN + O ASA DE f , A pe site-ul coborât temperaturile zone sudare pe reactii: FeO patru- Si Fe patru- SiO ,; FeO patru- MP -> Fe patru- MNO | ; FeO patru- C Fe patru- ASA DE f Continuu îngrijire activ dezoxidanți în proces sudare și cristalizare în atmosfera și zgură Oportunitati la evidentă scădea lor în metal cusătură, asa de la sudare în dioxid de carbon gaz continut redus de carbon oţel sârmă Sv- din cauza scurgeri reactii oxidare carbon în cristalizare părți băi cusături sunt obținute poros Pentru suprimare reactii educaţie oxizi carbon (II) la sudare în dioxid de carbon gaz continut redus de carbon structural oteluri aplica sudare sârmă, conținând siliciu și mangan, timbre Sv- GS, Sv- G S LA acest caz depus metal se dovedește Bun dezoxidat la suficient conţinut siliciu n mangan și Cu înalt putere și plastic proprietăți (fila ) Pentru prevenirea porozitate pe Verifica dizolvat hidrogen se dovedește util aditiv în carbonic gaz din cinci inainte de % oxigen Oxigen, conectarea Cu hidrogen dizolvat în sudare baie, Asa de la fel Cum și la sudare oţel în inert gaze, forme insolubil în lichid metal hidroxil (EL) sau apă aburi (H O) Cu exceptia A merge, experienţă niste fabrici spectacole ce plus la dioxid de carbon gaz - % oxigen schimbări caracter transfer electrod metal Masa Chimic compoziţie și mecanic proprietăți metal, depus în dioxid de carbon gaz pe oţel BstZsp Marca sârmă Masa conţinut elemente, % Mecanic proprietăți DIN MP Si °v °t b, % xi j/cm MP A/ mm Sv- GS Sv- G S , , , , , , Proces picătură mare transfer trece în picătură fină sau avion La acest crește adâncime penetrare: coeficient topire — pe %, coeficient suprapuneri — pe % Astfel de influență în plus introdus oxigen pe proces sudare în dioxid de carbon gaz mânca rezultat Următorul factori: potenţial ionizare oxigen , ce Oportunitati la crește efectiv capacitate în sudare arc și, Cum consecinţă, — la crește temperatura stâlp arcuri (nouă); oxigen reduce superficial tensiune metal picături; transfer metal devine picătură mică, A în anumit conditii — avion; mai energic curgere reactii oxidare mangan și siliciu, ce însoţit evidenţierea căldură § FORMARE Și CRISTALIZARE METAL CUSĂTURĂ MICROSTRUCTURĂ SHVA Și ZONE TERMIC influență La arc sudare stâlp arcuri redă presiune pe suprafaţă sudare băi aceasta presiune Oportunitati la deplasare lichid metal de dedesubt temeiuri arcuri și la imersiune stâlp arcuri în de bază metal și subiecte cel mai la crește adâncimi pătrundere Presiune arcuri, proporţional pătrat actual, curgere prin arc, poate a fi a crescut prin a ridica densitate actual La manual sudare acoperit gros electrozi pe mediu moduri adâncime scufundări stâlp arcuri este - mm, A la sudare sub flux pe mediu moduri - mm Lichid metal, deplasat din cap părți topire zone, pe măsura circulaţie arcuri aruncat în a ei coadă parte LA cap părți topire zone ramane adâncire, suprafaţă pe cine acoperit subţire film topit metal, ținută forte superficial tensiune De măsura îndepărtare sursă căldură în coadă părți topire zone merge mai departe intens retragere căldură în masa rece metal sudare bai, în proces care pe frontiere topire format sunt comune cristalite principal și depus metal (orez ) Cristaliți de obicei cresc în direcţie, perpendicular la suprafete radiator, și sunt obținute subiecte mai mare Cum mai mare reflux cereale în Mai ales metal pe frontieră secțiune Cu lichid baie Primar cristalizare metal cusătură, t e tranziție metal cusătură din lichid constând Orez Sistem creştere cristale din frontiere topire în sudare baie nia în greu, Asa de la fel Cum și cristalizare lingouri și turnări, scurgeri periodic, Cu se opreste ce condiţionat periodicitate răcire După răcire primul strat merge mai departe Orez Sistem cristalizare metal cusătură: A — de-a lungul secțiuni swa fatidic băi; b — peste secțiuni sudare băi niste întârziere în conexiuni Cu încet răcire din cauza deteriorare radiator și alocare ascuns căldură cristalizare primul strat • format primul strat cristalite (pentru oţel pe in miscare izotermă suprafete °С) Are formă, relevante suprafete radiator (orez ) După niste întârzieri din cauza ^încetând radiator în adâncime principal metal începe cristaliza al doilea strat și t d Asa de periodic și merge mai departe cristalizare pe Tot longitudinal și transversal secțiune metal cusătură Grosime cristalizare straturi poate ezita din zecimi acțiuni milimetru inainte de mai multe milimetri în dependențe din volum băi lichid metal și conditii radiator Cum mai puternica radiator și Cum mai mica volum lichid bai, subiecte mai mica grosime strat Cel mai mare grosime cristalizare straturi observat în metal cusătură, efectuat zgura electrică cale cristalizat metal o singură trecere cusătură Are coloană structura, ce condiţionat subiecte ce în direcţie retragere căldură, t e perpendicular frontieră fuziune, cristalit creştere Mai repede, Cum în orice prieten direcţie La multistrat sudare sudate cusături avea transcristalin macrostructură Ea caracteristică subiecte ce cristale Cum ar germina din strat în strat Mai ales de multe ori aceasta este apare, când metal cusătură nu suferă recristalizare la răcire, de exemplu la fază singulară austenitic oteluri Dar dacă față acoperire toata lumea ulterior strat cusătură subiacent strat subiect intens forjare, apoi macrostructură pierde A mea transcristalin caracter Axă toata lumea cristalit de obicei nu este Drept, A niste curbat în direcţie culmi cusătură Orientare creştere cristalite depinde din forme suprafete secțiune lichid și solid metal, care în Ale mele întoarce depinde og regim și cale sudare DIN crește sudare actual adâncime pătrundere crește A atitudine lăţime rola la adâncime pătrundere (coeficient forme penetrare) scade din cauza ce cristalite metal băi voi crește din suprafete principal metal către prieten prieten (orez , A) La Schimbare regim în direcţie crește coeficient forme pătrundere Mai fi creat termeni, când cristalite voi crește în direcţie culmi cusătură (orez , b) Astfel de cusături poseda mai mare rezistenta vs educaţie fisuri, Cum îngust cusături Direcțional creştere cristalite metal cusătură depinde la fel din intensitate radiator din suprafete sudare băi Intens radiator Cu suprafete bai, observabil la sudare topire electrod în de protecţie gaz, creează astfel de termeni, la care cristalite cresc puţini curbarea în direcţie suprafete băi La sudare sub flux retragere căldură Cu suprafete sudare băi Mai puțin intens cristalite cresc în direcţie acest suprafete și avea Mai mult curbat formă La zgura electrică sudare metalic baie, având semnificativ volum, Test- Orez Sistem schimbări se concentreze cristalizare la mic coeficient pătrundere (A) și relativ Mai mult coeficient pătrundere (b) tyvaet continuu căldură de mai sus și intens radiator Cu laturi în de bază metal, refrigerat crawler-uri și de desubt în laturi răcire metal cusătură prin urmare Orez Orientare coloană cristalite în cusaturi, efectuat zgura electrică sudare: A — incizie de-a lungul cusătură; b — incizie peste cusătură cusaturi, sudate zgura electrică proces, caracterizat radial-axial direcţie creştere coloană cristalite (orez ) Scădea viteză răcire la sudare sub flux și zgura electrică sudare pe comparaţie Cu manual sudare creează favorabil termeni pentru îndepărtare gazele din metal cusătură și suprafata zgură incluziuni LA apoi la fel timp la zgură sudare mare volum sudare băi și mic viteză răcire metal cusătură conduce la semnificativ crește dimensiuni coloană cristalite Sunt asa de sunt grozavi ce uşor diferă neînarmat ochi Dar din cauza mic conţinut gazele și zgură incluziuni zgura electrică cusături pe carbonice oteluri avea satisfăcător proprietăți Pentru măcinare structurilor metal sudate cusături în lichid topi introduce elemente modificatoare: aluminiu, titan, vanadiu și alții La zgura electrică sudare pisa structura poate sa la fel Cu Ajutor ultrasunete sau mecanic vibratie sudare băi Zonal și dendritice segregare în metal cusătură La cristalizare metal cusătură Are loc segregare segregare numit neuniformă distributie constituenti aliaj, conducere la neomogenități a lui chimic compoziţie Segregare condiţionat prezenţă în metal cusătură aliere elemente și impurităţi insolubil în limba germana sau posedând limitat solubilitate la temperatura întărire — aceasta este sulf, fosfor, carbon și alții Zonal (macroscopic) segregare în metal cusătură caracterizat diferență chimic compoziţie periferic și central a lui părți numit aceasta este subiecte ce metal periferic zone cusătură, întărire în primul întoarce, conţine minim număr lichidare impurităţi Conţinut la fel impurităţi în rămas lichid topi crește De măsura creştere cristalite topi îmbogățit impurităţi având scăzut temperatura intarire, care împins înapoi în mijloc cusătură, asa de central parte cusătură se dovedește cel mai poluat impurităţi; în acest părți cusătură apare Asa de numit zona leneş cusătură Ea dobândește evidentă dezvoltare în inferior o singură trecere cusături semnificativ secțiuni /dendritic (intracristalin) microscopic segregare caracterizat eterogenitate chimic compoziţie individual constituenti cristalite aceasta Are loc din cauza A merge, ce la întărire metal cusătură primul cristalite, generatoare topoare, A apoi ramuri dendrite conține mai mica impurităţi Cum original lichid topi De măsura creştere topoare și ramuri dendrite topi îmbogățit impurităţi și format cristalit se dovedește eterogen pe chimic compoziţie: central și iniţială părți dendrite constau din cel mai curat solid soluţie, A interdendritice spaţiu și mai ales frontieră zone a lui cel mai contaminate LA conditii sudare crește viteză răcire metal cusătură reduce durată stau metal sudare băi în în două faze stat, Oportunitati la scădea diferență între compoziţie solid și lichid fază, în rezultat ce dendritice segregare Mai puțin dezvoltat Procesele segregare depinde la fel din temperatura start și Sfârşit cristalizare Cum Mai mult acest temperatura interval, subiecte mai intens apărea proceselor segregare Asa de, pentru continut redus de carbon oţel temperatura interval cristalizare este Total - °С, asa de semnificativ dezvoltare segregare nu primeste DIN promovare conţinut carbon în oţel temperatura interval cristalizare ascuțit crește ce promovează intens segregare metal aceasta impreuna cu Cu alții dificultăți complică sudare oteluri Cu elevat conţinut carbon Anterior revizuit acoperă proceselor dendritice segregare în aliaje la primar cristalizare, dar aliaje pe bază glandă în conexiuni Cu alotrop transformări în solid in stare la temperatura, responsabil punct Ds , trece peste din y- în ss-state, ce însoţit Schimbare cladiri cusătură pe Verifica aspect nou formațiuni în în primar coloană cristalite Schimbare forme boabe la alotrop transformări În curs de desfășurare în solid metal, numit secundar cristalizare Caracter secundar cristalizare metal cusătură depinde din a lui chimic compoziţie, viteză răcire și rând alții factori și va fi ne revizuit de mai jos la studiu Caracteristici sudare variat metale și aliaje microstructură metal cusătură și zone termic influență Pe proprietăți sudate conexiuni impreuna cu Cu chimic compoziţie metal cusătură semnificativ influență redă structura metal cusătură și aproape de sudare zone LA dependențe din chimic compoziţie și viteză răcire structura metal cusătură poate a fi cel mai variat, asa de considera privat petrecându-se sudare cel mai răspândită material pentru sudate structurilor continut redus de carbon oţel Cu conţinut carbon inainte de , % LA proces primar cristalizare metal cusătură acest oţel sunt obținute coloană cristale Cu eterogen chimic compoziţie La alotrop transformare glandă cristalite despărțire, și format structura, constând din boabe ferită și mic cantități perlit eu originară în rezultat recristalizare măcinare boabe redă favorabil influență pe mecanic proprietăți metal cusătură Considera caracteristică microstructuri metal cusătură, efectuat variat moduri sudare pe continut redus de carbon oţel Sudate Cusătura, efectuat acoperit subțire electrod, Are granulație fină structura LA structura prevalează ferită; perlit foarte putini, deoarece ce carbon, Cum și alte aliere impurităţi, arde LA structura metal Sunt nitruri în formă ace sau înregistrări, A la fel oxizi și alte incluziuni La sudare acoperit gros electrozi în conexiuni Cu mai puțin viteză răcire metal cusătură Are Mai mult granulație grosieră coloană structura, constând din boabe ferită și perlit Bun protecţie metal la sudare și dopaj a lui prin strat a contribui primind suficient curat (fără incluziuni) metal cusătură dat chimic compoziţie Structura metal cusătură, efectuat sub strat flux, Are Mai mult stare brută coloană structura și include din boabe perlit și ferită înalt puritate și mare omogenitate chimic compoziţie metal cusătură oferi a lui înalt mecanic proprietăți Structura sudate cusătură dat chimic compoziţie determinat conditii răcire, influenţând pe proceselor secundar cristalizare și pe difuziune proceselor Complot principal metal, expuse în proces svarkp Incalzi inainte de temperatura, la care în limba germana se întâmplă schimbări structurilor metal, numit aproape de sudare zona (zona termic influență) Temperatura, inainte de care a se încălzi individual puncte aproape de sudare zone, schimbări din temperatura topire inainte de mediu inconjurator, A structura metal aproape de sudare zone depinde din a lui chimic compoziţie, termofizice proprietăți și din termic ciclu sudare Structural schimbări în aproape de sudare zona considera pe o singură trecere fundul conexiune La acest de mai sus secțiune conexiuni clădire curba distributie maxim temperaturile și în volum la fel scară, din apropiere, Orez Sistem schimbări structurilor aproape de sudare zone o singură trecere cusătură: o temperatură frontiere parcele aproape de sudare zone; b — conexiune lor structurilor Cu diagramă state aliaj Fe-C loc parte diagrame fier-carbon proiectand Cu diagrame Fe-C pe sudate compus frontiere parcele aceeași microstructuri, Poate sa Cu mic eroare defini în sudate conexiune frontiere individual parcele zone termic influență (orez ) LA dependențe din temperatura Incalzi și, Prin urmare, structural și fizice si mecanice schimbări în ochi-slăbit zona distinge următoarele parcele: — incomplet topire; — supraîncălzire; — normalizare; patru — incomplet recristalizare; cinci — recristalizare; — fragilitate albastră Complot incomplet topire este tranzitorie din depus metal la principal, a lui de multe ori caneluri- vayut tranzitorie zona; el este tu îngust dunga principal metal, care la sudare este la temperaturile de mai jos linii lichidus, dar superior solidus LA proces sudare acest complot se incalzeste inainte de temperatura, niste superior temperatura topire, și este în lichid solid stat, ce promovează curgere difuziune niste elemente între solid și lichid fază tranzitorie zone; asa de tranzitorie hopa e diferit pe a lui chimic compoziţie Cum din principal, Asa de și din depus metal Lăţime site-ul incomplet topire depinde din caracter sursă Incalzi și compoziţie metal și schimbări din , inainte de , mm Proprietăți acest site-ul face uneori decisiv influență pe performanţă sudate desene Complot supraîncălzire limitat temperatura frontiere: co laturi cusătură temperatura site-ul incomplet topire, A co laturi principal metal temperatura aproximativ ° DIN Pe acest site-ul metal la sudare Incalzi suferă alotrop transformare din - în y- fier, și în conexiuni Cu subiecte ce metal acest site-ul se incalzeste mult superior puncte Rc , observat supraîncălzi și înălţime austenitic boabe LA proces răcire secundar structura pe acest site-ul depinde din compoziţie metal și termic ciclu sudare Asa de, în niste cazuri manual sudare la semnificativ supraîncălzirea în oteluri Cu elevat conţinut carbon, A la zgura electrică sudare chiar în unghi scăzut oţel format granulație grosieră Widmapstedt structura, care puțin afectează pa putere metal, dar vizibil reduce a lui plastic percuţie viscozitate la acest cade pe % și Mai Mult Lăţime acest site-ul schimbări din inainte de mm Complot normalizare acoperă metal, încălzit în proces sudare din temperatura niste superior critic puncte Ac inainte de temperatura °C Pe acest site-ul creată favorabil termeni pentru educaţie granulație fină secundar structurilor Mecanic proprietăți metal pe site-ul normalizare de obicei superior proprietăți principal metal, nu expuse Incalzi la sudare Lăţime acest site-ul în dependențe din cale și regim sudare schimbări din inainte de patru mm Complot incomplet recristalizare acoperă metal, expuse Incalzi în interval temperaturile apoi- ceh din Asg inainte de Acs Pentru continut redus de carbon oţel acest interval temperaturile este puţini Mai mult o sută DIN (din inainte de °C) Metal pe acest site-ul expuse numai parțial recristalizare prin urmare Aici impreuna cu Cu boabe principal metal, nu schimbat la Incalzi prezent cereale, format la recristalizare Complot recristalizare observat la sudare oţel, expuse plastic deformatii Pe acest site-ul în interval temperaturile - °C din resturi boabe sunt nascuti și cresc nou echibază boabe Dacă inainte de sudare metal nu a fost supus plastic deformatii (de exemplu, turnat aliaje), proces recristalizare nu Are locuri Complot fragilitate albastră acoperă temperatura interval - °С, la care apărea albastru culorile decolorare pe suprafete metal Caracterizat subiecte ce la sudare fund la carbonice oteluri, conținând Mai mult , % O , % N și , % H , pe site-ul observat ascuțit caderea şoc viscozitate Aceasta, probabil, numit îmbătrânire metal, la care din suprasaturat solid soluţie cade afară redundant componente, în dat caz azot, carbon, care în formă fin dispersate nitruri și carburi acumula în jurul defect parcele cristalin Masa Mediu dimensiuni parcele zone termic influență la variat moduri sudare Vedere sudare Mediu dimensiuni parcele, mm General lungime specificat parcele HAZ mm supraîncălzirea normalizare incomplet recristalizare Arc sudare electrozi: acoperit subțire acoperit gros Sub flux LA mediu inconjurator dioxid de carbon gaz electr zgură Gaz , — , , — , , — , , , — , , — , , — , , , — , , — , , — , , — , , — , , — , b skoy grile, ridicarea asa de cale putere și coborând pl A Sf unsprezece h unsprezece mustaţă Comparativ mediu dimensiuni parcele zone termic influență pe cu experienta date pentru niste specii P moduri sudare dat în fila Dimensiuni individual parcele tineri termic influență (HAZ) și general a ei lăţime depinde din conditii Incalzi și răcire, definit liniar energie sudare, gros și teilofi nicheskpmpp caracteristici sudate metal, A la fel temperatura de mediu mediu inconjurator § INFLUENȚĂ CONDUCERE ENERGIE PE METAL OKOLOSHOVNOI ZONE Și METAL SHVA Estima influență liniar energie pe de bază metal legume şi fructe pe rola probă MVTU Pentru acest din testat oţel, chimic compoziţie care cunoscut, elimina farfurii mărimea x Xs mm (s — grosime farfurii) Număr farfurii trebuie sa a fi nu Mai puțin PC Pe fiecare farfurie manual sau automat sigurante rola fără transversal ezitare electrod la permanent pentru dat experienţă energie pe cm cusătură (secțiune rola) La manual placare dură dat viteză circulaţie arcuri trebuie sa persista permanent la Ajutor orice mecanism Liniar energie la placare dură toata lumea rola pe mostre trebuie sa a fi în Următorul în Iomer regim indicativ zn hche- ciot liniar energie, kJ/cm , — , , — , , — , Număr regim patru indicativ valoare- cinci nia liniar energie, kJ/cm , — , , - , , — , După suprapuneri vorbitor parte depus rola simpatiza culoare Cu principal metal, și din mostre face mostre pentru definiții eu\CUn, ІІВ, A, R austenitic cereale pe site-ul supraîncălzirea De primit date se construiesc curbe dependențe proprietăți principal metal din liniar energie Pentru carbonice structural oţel ( , % DIN, , % MP, , % Si; , % Cr; , % Ni) astfel de curbe afișate pe orez Din lor este văzut, ce Cu crește liniar energie duritate lângă cusătură zone scade A marimea austenitic cereale pe site-ul supraîncălzirea crește La liniar energie - kJ cm percuţie viscozitate și colţ îndoi avea cel mai mare sens Scădea sau crește liniar energie pe comparaţie Cu opt- Orez Dependenta proprietăți principal metal (carbonoase oţel ) din energie sudare nalba Oportunitati la scădea aceste cantități aceasta explicat subiecte ce scădea liniar energie la conservare toate alte primar conditii Oportunitati la crește viteză răcire, scădea mărimea austenitic cereale și primind Mai puțin plastic structurilor în aproape de sudare zona Scădea la fel şoc viscozitate și colţ îndoi la liniar energie superior optim mânca rezultat A merge, ce a crescut liniar energie Oportunitati la încet răcire și subiecte cel mai la semnificativ creştere austenitic cereale în aproape de sudare zona, ce reduce a ei plastic proprietăți Influență liniar energie pe metal cusătură considera pentru caz sudare electrozi UOІII - / fundul compuși pe oţel StZ s treizeci mm Cu ra tlpchioy liniar energie (secțiune rola) unu încerca efectuate Cu mic (secțiune trecere - mm ), A un alt -Cu mai mare liniar energie (secțiune trecere - mm ) — orez , A Din primit mostre au fost facute mostre pentru teste pa percuţie viscozitate (orez , b) Din grafică este văzut, ce manual sudare fundul compuși Cu mai mare liniar energie Oportunitati la evidentă scădea şoc viscozitate mai ales la scăzut subiect- Orez G Influență liniar energie sudare pe percuţie viscozitate metal cusătură - - - * Ț timpii de operare teste, în conexiuni Cu subiecte ce mai puternica apare dendritice segregare, și structura cusătură se dovedește stare brută, granulație grosieră prin urmare pentru primind optim proprietăți metal cusătură recomandat legume şi fructe sudare pe niste pasaje Cu liniar energie trecere Ordin - kJ/cm § Crăpături LA SUDATĂ CONEXIUNI OŢEL LA dependențe din temperaturi, la care format fisuri, distinge Două tip fisuri — Fierbinte și rece La Fierbinte referi fisuri, în curs de dezvoltare la temperaturi, rude la linii solidus, A la rece — fisuri, în curs de dezvoltare la Mai mult scăzut temperaturi, Cum regulă Mai puțin °C Fierbinte fisuri trece pe frontiere cristalite și asa de cauză intercristalină distrugere metal; rece fisuri caracterizat interior cristalin distrugere și cruce Cum cereale, Asa de și (uneori) frontiere boabe Disponibilitate fisuri în sudate compuși inacceptabil asa de considera principal cauze lor apariția și măsuri pe avertizare fisuri Educaţie Fierbinte fisuri în sudate cusături legate de co viteză proces cristalizare, vedere cristali ceh structurilor (granulație grosieră, granulație fină), grad dezvoltare intracristalin segregare metal cusătură și viteză creştere stresuri în sudate conexiune pe măsura scădea temperaturile stabilit, ce în proces Incalzi sursă căldură în sudate compuși apărea semnificativ plastic deformatii comprimare, A la răcire apărea elastic Voltaj întindere, ce Oportunitati la transversal și longitudinal scurtarea metal în conexiune Dacă în proces sudare creată termeni, la care în metal cusătură în timp a lui cristalizare la înalt temperaturile apărea deformatii scurtarea depăşind a lui deformare abilitate, apoi în metal cusătură apărea Fierbinte fisuri Natural, Cum Mai mult granulație grosieră buchet structura metal cusătură, subiecte mai intens voi scurgere fenomene zonal și interdendritice segregare și subiecte Mai mult va fi înclinare metal cusătură la Fierbinte fisuri Chimic compoziţie metal cusătură redă decisiv influență pe rezistență cusătură vs educaţie Fierbinte fisuri Educaţie Fierbinte fisuri subiecte mai probabil Cum Mai mult în metal elemente, propice educaţie fuzibil eutectic și chimic compuși, situat la cristalizare pe frontiere boabe și întărire în ultimul întoarce la relativ scăzut temperaturile Sulf, carbon și alte elemente, generatoare straturi fuzibil eutectic, crește înclinare metal cusătură la educaţie Fierbinte fisuri Mangan ridică rezistență metal cusătură vs educaţie Fierbinte fisuri, Asa de Cum mangan conectează sulf în refractar compus aceasta Bun confirmat date despre influență mangan pe înclinare la fisuri, numit gri și carbon (orez ) Din grafică urmează, ce la conţinut carbon , % chiar la mic concentratii sulf th suficient înalt conţinut mangan în cusătură apărea Fierbinte fisuri, ce caracterizează scăzut tehnologic putere astfel de metal Abilitatea metal și HAZ îndura fără distrugere elastic-plastic deformatii la înalt temperaturile proces sudare numit tehnologic putere metal la sudare Tehnologic putere oteluri reduce elemente — formatori de carbură De grade scădea tehnologic putere ei situat în rând: crom, molibden, tungsten, vanadiu, titan aceasta explicat subiecte ce la cristalizare triplu aliaj, de exemplu fier — carbon — crom, fier — carbon- molibden și etc , greu fază forme austenita, A lichid fază, îmbogățindu-se carbon, se intareste în formă eutectice tip ledeburit la relativ scăzut temperaturile Probabil, acest carbură eutectic și creează Orez Influență mangan pe înclinare la fisuri, cauzat gri și carbon lichid straturi între cristalite, contribuind educaţie Fierbinte fisuri educaţie Fierbinte fisuri a contribui la fel elemente, posedând limitat solubilitate în glanda, și Mai mult fuzibil Cum fier, de exemplu cupru Din revizuit urmează, ce cunoştinţe înclinaţii A merge sau alte metal cusătură la Fierbinte fisuri este extrem important LA prezentul timp pentru acest dezvoltat variat metode Metodologie institut sudura electrica lor E O Paton este în volum, ce pe tricou probă lungime — mm, colectate pe unghiuri și fix în fixare, produs sudare colţ cusătură "în barcă" la exacte fixare regim și timp sudare De expirare anumit interval timp bărbați și Cu moment rezilierea sudare pe margine ziduri marca, în Sfârşit cusătură, aplicat lovit cădere marfă (Loc de munca grevă o sută N/m) Acest experienţă la acestea la fel conditii repeta niste o singura data și a stabili timp, în curgere pe cine metal cusătură salvează abilitate formă fisuri Acest interval timp exprimat în secunde și este indicator înclinaţii metal cusătură la educaţie Fierbinte fisuri Metodologie LAVTU lor Bauman include în volum, ce special probă (orez , A) în proces sudare creştere- Orez Vedere probă pentru definiții înclinaţii metal cusătură la educaţie Fierbinte fisuri pe metodologie MVTU: A — dimensiuni și vedere probă de mai sus inainte de teste, b — vedere probă de desubt după entorse curbe Cu permanent viteză Rundă găuri în mijloc părți probă servi pentru creare la întinderea probă biaxiale încordat state în metal cusătură pe Verifica curbură putere curgere și îndoire lateral părți probă (orez , b) Teste executa pe mai multe mostre la variat viteză deformatii Asa de, la instalare limite sens viteză deformare, la care în metal cusătură la date conditii apărea fisuri Viteză deformatii (mm/min), la care în metal cusătură apărea fisuri, și servește indicator tehnologic putere Pentru scădea probabilități educaţie Fierbinte fisuri ar trebui să înlătura sau elibereaza influență factori sfidător lor, astfel de Cum întinderea Voltaj și lichid intergranulară straturile intermediare Scădea întinderea stresuri poate a fi realizat furnizarea Mai mult liber scurtarea pe mine Dumov DIN ȘI talla cusătură și distanţă moment apariția întinderea stresuri — aplicarea preliminar și însoțitor Incalzi LA acest caz scade probabilitate educaţie Fierbinte fisuri chiar la Mai mult pronunţat dendritice segregare, condiţionat încet răcire cusătură Dar Toata lumea la fel oportunități înlătura fisuri pe Verifica slăbire întinderea stresuri extrem limitat prin urmare mai des Total aplica tehnologic și metalurgic măsuri pe scădea înclinaţii cusături la educaţie Fierbinte fisuri: ) aplicarea moduri sudare, furnizarea primind Mai mult favorabil forme cusătură; ) scădea acțiuni participare principal metal în metal cusătură; ) utilizare principal și sudare materiale Cu minim conţinut sulf, fosfor, carbon și Cu suficient conţinut mangan; patru) introducere în Cusătura modificatori (titan, aluminiu și etc ), măcinare primar structura metal cusătură; cinci) variat Evenimente, capabil conduce la măcinare structurilor primar cristalizare Rece fisuri în sudate compuși pe oteluri de obicei format în volum caz, dacă la răcire austenita aproape de sudare zone și metal cusătură suprarăcit, și transformare y-fier în a-fier de calcat scurgeri suficient repede, final la temperatura de mai jos °C Laetall, îndurat astfel de termic ciclu, va fi avea tetragonală martensitic structura, foarte greu și fragil volum care va fi Mai mult original a-structuri Rece tricines sunt tipic defecte sudate compuși din mediu și foarte aliat oteluri perlită și martensitic clase LA conexiuni Cu subiecte ce la sudare astfel de oteluri metal cusătură de obicei ridica Cu mai mica conţinut elemente, propice hipotermie austenita, apoi rece fisuri cel mai de multe ori uimi aproape de sudare zona, mai rar metal cusătură educaţie rece fisuri în întărire oteluri promovează nu numai suprarăcită austenita, dar și hidrogen, sosit în aproape de sudare zona din metal cusătură Caracter actiuni hidrogen pe educaţie rece fisuri revizuit anterior Rece fisuri, Cum regulă sunt nascuti pe expirare niste timp după absolvire sudare, A apoi pe pe tot parcursul mai multe ore și chiar zile răspândire Cum de-a lungul, Asa de și peste aproape de sudare zone, A uneori și cusătură Astfel de caracter distrugere — rezultat comun actiuni în sudate conexiune termic, sudare și structural Voltaj, granulație grosieră ac cladiri martensite și evidentă scădea plastic proprietăți metal în conexiuni Cu dizolvare în limba germana hidrogen A avertiza educaţie rece fisuri în sudate compuși poate sa aplicarea preliminar și însoțitor Incalzi la sudare; folosind sudare materiale Cu minim conţinut producătoare de hidrogen componente; alegere optim regim sudare și corect secvente suprapuneri cusături; deținere termic prelucrare conexiuni pe loc la fel după sudare și din apropiere alții măsuri (cm cap IX) § ÎMBĂTRÂNIRE Și COROZIUNE METAL SUDATĂ CONEXIUNI Îmbătrânire metal numit proces schimbări mecanic proprietăți metal co timp El apare în promovare duritate și fragilitate metal Dacă proces îmbătrânire merge mai departe la cameră temperatura, apoi el numit natural îmbătrânire, A dacă la Incalzi inainte de anumit temperatura Cu ulterior răcire — artificial îmbătrânire m De bază cauză îmbătrânire metal sudate compuși este deformare cristalin grătare metal în conexiuni Cu cade afară din suprasaturat solid soluţie metal redundant componente: oxigen, azot, hidrogen și alții impurităţi Nota înclinaţii la îmbătrânire produs Cum pe şoc viscozitate Asa de și pe critic temperatura fragilitate metal X Pe valoare critic temperatura fragilitate de obicei Accept cel mai puţin temperatura, la care percuţie viscozitate nu în declin Mai puțin treizeci j/cm Coroziune numit proces fizice si chimice distrugere metal sub influență extern mediu inconjurator * Coroziv rezistență sudate compuși în variat medii și la diferit temperaturile Are exclusiv mare sens, Asa de Cum sudate conexiuni de multe ori muncă în conditii, in stare apel coroziune (soluții acizi, a crescut temperatura, umiditate, o incheietura acțiune mai multe factori și etc ) De caracter proces distinge chimic și electrochimic coroziune Chimic coroziune mânca proces oxidare metal la imediat impact învecinat Cu a ei medii fără aspect electric actual Un exemplu astfel de coroziune poate servi oxidare glandă pe aer la Incalzi Cu educaţie oxizi (zgură) pe a lui suprafete sau educaţie hidroxizi glandă în prezenţă distilat apă Electrochimic coroziune caracterizat subiecte ce scurgeri în electroliti și însoţit aspect electric actual LA calitate electroliti Mai servi acid, alcalii și lor solutii, solutii săruri în apă și apă, conținând dizolvat aer Curaj vs coroziune depinde din chimic compoziţie, structuri, state suprafaţă, încordat state metal, A la fel chimic compoziţie, concentraţie, temperatura și viteză deplasare agresiv medii pe suprafete metal măsura corozive rezistenta metal este viteză coroziune în date conditii și mediu inconjurator, care exprimat adâncime coroziune în milimetri în an sau în pierderi mase în grame pe h pa m zonă suprafete metal (g/m -h) La exploatare sudate tribunale pentru recuperare vopsea și lac acoperiri pe fund părți corp lor periodic a pune în uscat docuri; la acest stabilit, ce în aer liber sub apă parte cladiri Are parcele corodat metal Analiză motive coroziune a aratat ce scară, nu la distanta Cu suprafete metal corp, posedând Mai mult înalt potenţial, forme pe acest părți suprafete corp catod LA apoi la fel timp parcele corp, pe care ea absent, sunt anod și expuse corozive distrugere Pe suprafete sudate cusături scară absent și la uzura vopsea și lac acoperiri metal cusaturi, fiind anod pe relație la scară, expuse intens corozive purta Dar impreuna cu Cu acest stabilit, ce chiar la absenta scară pe Mai ales metal metal cusătură de multe ori expuse Mai mult intens corozive distrugere Cum de bază metal aceasta Are loc din cauza A merge, ce metal cusătură pe chimic compoziţie e diferit din principal metal, Cum aceasta este este văzut din fila Cu exceptia A merge, metal cusătură la fel e diferit din principal pe structura LA conexiuni Cu subiecte ce la revizuit conditii metal cusătură este anod, intensitate a lui coroziune vizibil se intensifică LA niste cazuri coroziune sudate cusături a fost asa de semnificativ ce apărea necesitate periodic producții tribunale în docuri pentru sudare mii metri cusături aceasta LED la mare cheltuieli fonduri și timp stabilit, ce variat constituenti metal cusătură substanţial a afecta pe anticoroziv abilitate aliere metal cusătură relevante elemente produs prin strat Pentru a ridica corozive rezistenta sudate cusături pe structurilor din slab aliat și continut redus de carbon oteluri, destinat pentru exploatare în nautic apă sau asemănătoare mediu inconjurator, recomandat la manual sudare introduce în metal cusătură , % Ni Pentru acest manual sudare ar trebui să legume şi fructe electrozi timbre E- /H , având de bază strat și conținând , — , % X despre X X f X G: despre Cu A NV co NV eX La X la despre Q nu Mai mult tg co cm OOO despre sgo OO tg ASA DE CM OOO despre* despre' despre" Xi , — , , Z , - , , și O , – , , e , – , , — , , despre , - , , — , , despre CM — O Lv/ el> ( ) Unde gіel — diametru electrod sârmă, mm; ȘI și LA — cote, valorile care pentru flux AN- A următoarele; Coeficient ȘI LA Drept polaritate , Variabil actual , , Valori ro, găsite pe formule ( ) și ( ) nu a lua în considerare crește viteză topire electrod sârmă pe Verifica preliminar Incalzi tu- vară electrod sudare actual Valabil coeficient suprapuneri la dat plecare poate sa defini pe formulă czH d — czH -J- aan, ( ) Unde Assn — crește coeficient suprapuneri pe Verifica preliminar Incalzi plecare electrod; determinat pe orez Viteză depunere sudare sârmă defini pe formulă Md Av otH CB /ioo\ p'pr acea nd y/ nd y ' ' ' Unde Mn — greutate depus metal pe h/g; televizor greutate m sârmă, G Exemplu calculati modul automat suprapuneri rola pe farfurie s= paisprezece mm Cu adâncime pătrundere nouă mm; flux OSC- Să definim sudare actual din ecuații ( ) k alege pe fila ; pentru diametru cinci mm k ~ știind ce Voltaj pe arc se schimba în în - LA, Accept £ D = LA Noi definim coeficient forme pătrundere pe orez P fpr = , " patru știind fPR, defini lăţime cusătură e = fpr/g — -nouă = mm cinci știind ce coeficient forme rola fv = elq — ( -b ), găsi convex q\ Accept fv = , apoi q = fv = / = mm Noi definim zonă secțiuni depus metal /n = , l? = , - , = mm = , cm Noi definim coeficient suprapuneri ro pe ecuaţie ( ): ro = ȘI + LA = patru- , = g/(Ah) „el b Valabil coeficient suprapuneri un d găsi din ecuații ( ) °Chi d — p d = m/h, i/el — patru mm (dimensiuni cusătură: pătrundere = mm, lăţime e = mm, înălţime umflături q — mm); pentru al doilea laturi cusătură /sv = ȘI, (oud = LA; in d = m/h, dBJI = cinci mm (dimensiuni cusătură: /r = mm, e = mm, q — mm) Definiție regim pe nomograma pentru unilateral cusături pe pătrundere explicatii nu cere La alegere regim sudare colţ cusături necesar tine cont de niste particularități în lor formare pe comparaţie co fundul cusaturi, A exact: lăţime cusătură nu trebuie sa a fi Mai mult lăţime tăiere (orez i şaisprezece, A) La lăţime cusătură Mai mult lăţime tăiere inevitabil aspect subcutări (orez b); coeficient forme pătrundere în dat caz, admis Cum atitudine lăţime cusătură la general înălţime cusătură Și = (fpr — e/H), nu ar trebui să a fi Mai mult , in caz contrar, Cum anterior Evidențiat obține subtaieri, dar în apoi la fel timp el nu ar trebui să a fi excesiv mic, Asa de Cum în acest caz cusături sunt obținute prea mult adânc și îngust, înclinat la educaţie cristalizare fisuri practică stabilit, ce colţ cusături satisfăcător format pe moduri, la care densitate actual în electrod admis în în mediu valori, specificat pe Cu DIN luând în considerare specificat plată regim În curs de desfășurare în Următorul secvente știind picior cusătură (indicat în desen designer), defini zonă transversal secțiuni pentru cusătură fără umflături Fa = k / ; Cu gshuklostyo fn = k / + , ^ Alege diametru electrod, având în minte ce colţ cusături Cu picior - mm poate sa a primi numai la utilizare electrod sârmă diametru mm; la sudare electrod sârmă diametru patru- cinci mm minim picior este - mm Sudare sârmă diametru Mai mult cinci mm, nu furnizarea pătrundere culmi colţ cusătură, aplica nu urmează Pentru admis diametru electrod (cm Cu ) Selectați densitate actual pe electrod și defini sudare actual /sv = l d i/ patru Noi definim valabil coeficient suprapuneri în dependențe din drăguț și polaritate actual pe formule ( )-( ) cinci știind zonă secțiuni depus pe unu trece metal, sudare actual și coeficient ies la suprafata, defini viteză deplasare duii Vd d = au/Cv/(^T ) De diametru electrod, putere sudare actual și Voltaj pe arc (cm orez ), admis mai aproape la inferior limită optim valorile Voltaj, găsi coeficient forme pătrundere știind forta sudare actual, Voltaj pe arc și coeficient forme penetrare, defini adâncime pătrundere la placare dură pe dat modul h = , Fef / ^ Fpr) - De adâncime pătrundere și coeficient forme cusătură defini lăţime cusătură e = fPIL- nouă Noi definim înălţime umflături q = ( - ) Fu/e Noi definim general înălţime cusătură H = h + q unsprezece Noi definim înălţime depus metal în tăiere (A = °) / H = u/f s Noi definim adâncime pătrundere principal metal ho = H-ha ( ) Moduri sudare colţ cusături Mai a fi la fel determinat pe Mese și nomograme Pe orez dat nomograma pentru definiții regim sudare oblic electrod diametru mm pe permanent actual verso polaritate, A pe orez — diametru cinci mm, pe variabil actual LA nomograme admis următoarele denumiri: Lv — vizibil picior; /\R — estimat picior; g — adâncime pătrundere vertical ziduri; ho - actual periculos secțiune (estimat parametru); q — înălţime umflături; /sn -forta sudare actual; Ua — recomandat Voltaj pe arc; sp d -viteză deplasare arcuri întreruptă linii conturate zone satisfăcător formare cusătură La fel de este văzut din dat nomograme, colţ cusături Cu dat picior poate sa a primi la diferit moduri, dar la acest voi Schimbare alte dimensiuni cusătură și a lui forma, și poate sa a primi convex, apartament și concav cusături La sudare pe mare actual și relativ mic viteze sunt obținute convex cusaturi, A la sudare pe relativ scăzut curenti și mare viteze sunt obținute concav cusături Pe nomograme moduri, dând diferit cusături pe formă și secțiune, separat oblic subţire linii Înclinat curbe linia, având de mai sus denumiri Lr = , Lr = patru; inainte de Lr = , ținută prin puncte moduri sudare, furnizarea primind cusături Cu aceeași calculat picioare /mier moduri, furnizarea primind cusături Cu aceeași vizibil picior Lv, provocat pe nomograme pe- Orez Nomogramă pentru definiții moduri sudare colţ cusături oblic electrod (giel = mm; actual constant verso polaritate) q= r , Orez Nomograma pentru definiții moduri sudare colţ cusături oblic electrod ( (Mai mult % O ), Ar-|-CO (Mai puțin optsprezece% CO ) și Ag + O + CO (Mai puțin optsprezece% CO ) potrivi pentru sudare staționar arc în inferior poziţie La sudare în CO -|-O și Ar-J-CO (Mai mult % CO ) pe toate moduri și în amestecuri Agf-O^f J-CO (Mai puțin % CO ) pe curenti Mai puțin critic valorile forma pătrundere triunghiular Automat sudare sub flux Acest sudare produs aliate fire Cu aplicarea inactiv fluxuri AN- , FT- Cu coborât conţinut oxizi mangan și siliciu aceasta prevede înalt plastic proprietăți cusături și stabilitate compoziţie multistrat cusături pe conţinut în lor mangan și siliciu Asa de, la sudare oteluri MH, HM, HML sub flux AN- , FTs- recomandat aplica sârmă Sv- MH, oteluri I X MF, X M F sub flux AN- — sârmă Sv- HMFA, A oteluri HMFL, X M FL sub flux AN- — sârmă SV- X M FA Automat sudare sub flux aplica la sudare conducte de abur și sudare fundurile la colecționari în fabrică conditii arc de argon sudare tungsten electrod în niste cazuri efectuat fără material de umplutură sârmă, A când Necesar material de umplutură sârmă pentru niste timbre oteluri recomandat sârmă: Marca oţel I MX Marca sârmă Sv- MH Marca oţel X M FL Marca sârmă St-І X MIFA І ХМ; HML Sv- HMFA X MFSR Sv- HMFA HMFL Sv- Kh M FA X MFB Sv- HGSMFA Argon-arc sudare tungsten electrod în argon, A uneori și amestecuri gazele aplica Cum în fabrică, Asa de și în asamblare conditii la sudare rădăcină straturi sensuri giratorii conducte suprafete Incalzi cazane și conducte de abur, când sudare articulațiilor efectuate fără substrat inele După absolvire sudare proiecta expuse concediu de odihna pe modul: aterizare în coace la temperatura °С, căldură inainte de °C co viteză - °C în ora, extras la temperatura - °C în continuare patru h Răcire inainte de °C co viteză - "DIN și Cu ulterior răcire pe aer Ar trebui să Marcă, ce sudare în mediu inconjurator CO termorezistent oteluri Are rând beneficii față sudare sub flux și manual Asa de, la aceeași chimic compoziţie, cusaturi, efectuat în mediu inconjurator CO , avea Mai mult înalt indicatori lung putere explicat aceasta este subiecte onoruri cusaturi, efectuat sub flux, A la fel acoperit gros electrozi, co- țin mult Mai mult număr zgură incluziuni, Cum cusaturi, efectuat în mediu inconjurator CO , A performanţă sudare în mediu inconjurator CO în , — , ori superior performanţă manual sudare electrozi timbre TsL- A Sudare aliate oteluri aliate structural oţel Cu conţinut carbon inainte de , % furnizate în Mai ales pe GOST - , Unde ei subdivizat pe categorii: calitate, calitate superioară — ȘI; în special înalt aliate — SH aliate termorezistent oţel de obicei conține nu Mai mult , % DIN și inainte de % SG și Mai a fi dopat lu, V, W și Nb aliate oţel poseda înalt mecanic proprietăți, ce asigurat dopaj elemente, întărirea ferită și ridicarea întărire oţel la relevante termic prelucrare aliate oţel, destinat pentru de fabricație sudate structuri, de obicei supus termic prelucrare La înalt putere proprietăți (s — , - , MPa/mm ) dopat oţel după relevante termic prelucrare pe plasticitate și viscozitate depășesc numeric continut redus de carbon oţel, posedând la acest înalt rezistenta vs tranziție în fragil condiție Aceste oţel sunt utilizate pentru creare ușoară putere mare structurilor în niste industrii popular economie Date pe niste dopat oteluri dat în fila A ridica conţinut carbon în aceste oteluri și introducere aliere elemente mult incetineste descompunere austenita la răcire; temperatura a lui descompunere vizibil scade A în niste cazuri în calitate final structurilor apare martensite înclinare oţel la primind întărit structurilor la descompunere austenita poate fi caracterizat grafice izotermă descompunere austenita, dat pe orez , în care pe vertical topoare amânat temperatura, A pe orizontală — timp extrase la dat temperatura (logaritmic scară) Pe în formă de C curbe în volum la fel scară suprapus curbe variat viteze răcire - Temperatura Tm p numit temperatura cel mai puţin durabilitate austenita la descompunere în izotermic-J cer conditii Pentru variat oteluri ea minciuni în în - °С, A pentru majoritate oteluri = = °C Durată incubatie perioadă start descompunere austenita la Ttia minim Cum Mai mult acest perioadă, subiecte mai probabil primind martensite Vedere curbe izotermă descompunere austenita și lor Locație pe diagramă depinde din chimic compoziţie oţel Toata lumea aliere elemente schimb curbe izotermă descompunere dreapta, t e crește perioadă a lui descompunere Orez Sistem pentru estimări final structurilor metal pe strâmb durabilitate austenita și viteză răcire (curbe - ) A profita grafice izotermă descompunere austenita, poate sa instalare viteză răcire, furnizarea Disponibilitate sau absenta în metal acestea sau alte structural componente La sudare întărire aliate oteluri de obicei încerca asigura plastic metal aproape de sudare zone Plată viteză răcire la sudare Dacă strâmb patru (cm orez ) introduce acea minim viteză răcire vokhl , LA care structura va fi a se dovedi complet martensitic A strâmb cinci — minim viteză răcire i) rece , la care martensite va fi Masa Chimic compoziţie și mecanic proprietăți niste grup oţel Marca oțel în vrac Cu MP Crom molibden ХЛ , — , , – , Crom siliciu mangan și crom-siliciu-mangan-nichel HGSA ZOHGSA HGSN A , — , , — , , — , , - , , - , — Crom-nichel-molibden Cromonkelmolibden-nadiu Crom nichel vanadiu ХН МА HN MFA XH FA , — , , — , , - , , — , , — , , — , grup oţel Vedere termic prelucrare Crom molibden întărire la °C; concediu de odihna la °С Crom siliciu mangan și crom-siliciu-mangan-nichel întărire; concediu de odihna Acea la fel întărire la este; concediu de odihna la — °C cromoni kelmolibden Crom-nichel-molibden-nadiu Crom nichel vanadiu întărire; concediu de odihna la °C Acea la fel, la °C Acea la fel, la °C conservator aliate structural oteluri /v O sts cy (T Pip Merge) „ G'ohl Q-ph/^ Yu- PH(/t p -Г ) • Y Formule ( ) și ( ) dat pentru caz suprapuneri rola pe suprafaţă produse și o singură trecere sudare fund, asa de la sudare multipass cusături fund, tricou sau poala cusaturi, la aduce mai aproape estimat sistem la de fapt actual recomandat în aşezare formule introduce corectiv cote (fila ) La sudare aliate oteluri, înclinat la intarire, metal aproape de sudare zone în rezultat rapid răcire dobândește structura întărire La acest final structura toata lumea site-ul zone termic influență va fi depinde din proprietăți metal, liniar energie și dimensiuni produse, influenţând pe viteză răcire la sudare Structura parcele poate a fi primit sau complet martensitic sau co amestecat structura Cu subiecte sau in caz contrar cantitate Mai mult grajd produse descompunere austenita, asa de în zona termic influență sudate compuși întărire oteluri în proces răcire sau prin niste timp după complet mustaţă Masa corectiv cote, luând în considerare influență desene conexiuni corectiv coeficient Reducibil magnitudinea la placare tare, o singură trecere sudare un capăt la altul la sudare trecere comun Cu tăiere anii la sudare strat spate în spate sau suprapune Oef/R S eu / / / format rece fisuri Pentru prevenirea educaţie fisuri cont pentru complica tehnologic proces unu din cel mai efectiv trucuri este Incalzi produse Sudare produs preferabil Cu general preliminar și însoțitor încălzit sau numai însoțitor încălzit Operațional fiabilitate structurilor din metal elevat grosime poate a fi asigurat numai după stabilizare structurilor și retrageri stresuri prin sărbători sudate conexiuni La acest temperatura sărbători sudate compuși crom-molibden-vanadiu oteluri trebuie sa a fi nu de mai jos °С, Asa de Cum a renunta dispersat carburi vanadiu din solid 'soluţie la scăzut temperaturile sărbători Oportunitati la fragilitate metal aproape de sudare zone și aparitie local distrugere sudate compuși la concediu de odihna sau în proces exploatare structurilor Incalzi la sudare Legate de sudare local sau general căldură produse este de încredere mijloace prevenirea rece fisuri, Asa de Cum reduce diferență temperaturile metal în zona sudare și pe din apropiere situat ce reduce nia primul Incalzi reduce viteză răcire metal, ce previne transformare austenita în martensit, care însoţit ascuțit crește specific volum metal, chemând aspect stresuri al doilea drăguț Căldură reduce probabilitate aspect rece fisuri, Asa de Cum ridică plastic și, Prin urmare, deformare abilitate metal La sudare termorezistent oteluri necesar restrânge tse Masa Temperatura preliminar și însoțitor Incalzi în dependențe din grosime și timbre oţel Marca Grosimea otelului sudate produse (mm) și temperatura Incalzi, °C - superior treizeci MH — - XM - - HM—L - - X MF - - X M F - (pentru HMF-L - toate X M F-L — grosime) H MF - (pentru grosimi inainte de treizeci mm) — parcele, tulpina-tip la fel numai inferior, dar și superior limită temperatura Incalzi inutil înalt temperatura Incalzi conduce la descompunere austenita în temperatura ridicata zone Cu educaţie stare brută feritic-perlitic structuri, nu furnizarea lung putere și necesar şoc viscozitate sudate conexiuni Recomandate limite schimbări temperaturile preliminar și însoțitor Incalzi niste termorezistent oteluri în dependențe din grosime sudabil produse dat în fila Legate de Incalzi efectuate gaz flacără mic putere, sau inductor, de unică folosință pe anumit distanţă pe sudare arc și in miscare co viteză sudare, ce crește timp stau toata lumea elementar volum metal aproape de sudare zone în gamă temperaturile transformare austenita, ce, în Ale mele întoarce, Oportunitati la evidentă ridicarea structural omogenitate sudate conexiuni și a lui constructiv putere Legate de inductiv Incalzi sudate conexiuni este Mai mult eficient, Asa de Cum permite în larg în și Cu mai mare precizie reglementa Opțiuni termic ciclu Incalzi reduce viteză răcire în zone temperaturile descompunere austenita, ce poate a fi calculat pe formule ( )—( ), Unde Acea corespunde temperatura Incalzi Echivalent carbon și temperatura preliminar Incalzi oţel Cum Mai mult înclinare oţel la complet întărire și Cum Mai puțin plastic se dovedește structura metal, subiecte mai probabil educaţie fisuri în aproape de sudare zona și subiecte superior trebuie sa a fi temperatura preliminar Incalzi față sudare Principal element, crescând întărire și întărire oteluri, este carbon Influență alții aliere elemente, reduce viteză descompunere austenita, poate a fi evaluat recalcularea lor conţinut în oţel în echivalentă cu actual număr carbon Pentru recalcularea toata lumea element în echivalent număr carbon ridica relevante cote, dat în formulă ( MP ( Si ( SG i V ( lu ( Ni ( Cu i R SE — -G + + cinci „G cinci -G patru + T- + ( ) Unde conţinut elemente dat în la sută, și conţinut cupru luat in considerare la Xi , %, A fosfor la R , % Dacă la socoteală echivalent carbon se dovedește ce Se la care nu necesar preliminar Incalzi, poate Compune , — , % Dacă la fel necesar sudură oţel pe grosime Mai mult mm și Se > , %, apoi Necesar preliminar Incalzi subiecte Mai mult înalt, Cum superior Se LA apoi la fel timp ar trebui să Marcă, ce nota întărire oţel la conditii sudare pe echivalent carbon este foarte aproximativ, Asa de Cum în formulă ( ) nu indicat grosime metal, cale sudare și alții prin urmare a fost propus un alt empiric formulă pentru calcul echivalent carbon, legat nu numai Cu chimic compoziţie sudabil oţel, dar și Cu a ei gros La acest echivalent carbon, conectat Cu chimic compoziţie, determinat pe formulă Se = C + (Mn + cr) + -!KNi+-iVMo' A influență grosime sudate metal luat in considerare amendament la echivalent carbon Sf , găsite numai Cu luând în considerare chimic compoziţie pe formulă N = , sC , ( ) Unde N — amendament la echivalent carbon; s — grosime sudate metal; , — coeficient grosime, hotărât cu experienta cale Apoi deplin echivalent carbon va fi DIN; = Se + N = Se + , sC = Se ( + , s) ( ) LA acest caz temperatura preliminar Incalzi P D sudabil Detalii determinat pe formulă Instrument = /se - , -( ) Exemplu Defini, necesar dacă Incalzi la sudare un capăt la altul Două Detalii gros mm din oţel ХЗНМ Următorul chimic compoziţie: , % DIN; , % MP; , % Si; patru % Cr; % Ni; , % lu Noi definim echivalent carbon pe formulă ( ) Se = , + , patru- , + , = - , Noi definim deplin echivalent carbon Cu luând în considerare influență grosime Se = Se ( + , s) = , ( + , - ) = , La astfel de echivalent carbon Incalzi necesar Noi definim temperatura preliminar Incalzi Po;i = / , — , = °C LA niste cazuri la a evita preliminar Incalzi la sudare slab aliat oteluri elevat putere Cu mare echivalent carbon (Se == = , %), sudare legume şi fructe cu conținut scăzut de hidrogen electrozi pe special tehnologii Aplicație zgura electrică sudare, caracterizat mare intrare căldură și mic viteză răcire cusătură și zone termic influență, permite sudură fără Incalzi întărire oţel Cu mare echivalent carbon Adiţional dificultăți la sudare aliate oteluri apărea Mai mult și deoarece, ce în conexiuni Cu tranziție carbon și aliere elemente din principal metal în metal cusătură ultimul Are Mai mult scăzut rezistență vs cristalizare fisuri Mai ales aceasta este apare la sudare metal mare grosimi un capăt la altul și colţ cusături Cu mare acțiuni participare principal metal în metal cusătură La scădea probabilitate educaţie Fierbinte fisuri, cont pentru crea cusături Cu coborât vs principal metal conţinut carbon Pentru primind la acest înalt mecanic proprietăți stațiune la adiţional dopaj metal cusătură elemente (Mp, SG, Tі), ridicarea urgenţă și rezistență metal vs cristalizare fisuri Un exemplu astfel de solutii este utilizare pentru sudare oţel ZOHGSA electrod sârmă timbre SV- HZG SM acțiune participare principal metal în metal cusătură reglementate relevante selecţie regim sudare La acest necesar a evita îngust și adânc tăiere margini sub sudare ridicând modul mai ales la sudare primul trecere fundul cusătură, furnizarea primind coeficient forme pătrundere nu Mai puțin § TEHNOLOGIE SUDARE MEDII-ALIAT OŢEL Sudare acoperit gros electrozi Pentru manual sudare aliate oteluri recomandat aplica electrozi Cu principal acoperit Îndeplini sudare ar trebui să pe permanent actual verso polaritate Cu culoarele maxim admisibilă secțiune, A la mare grosimi — în cascadă sau bloc metodă Pentru sudare aliate oteluri elevat putere de multe ori aplica tije din austenitic oteluri Cu acoperit principal drăguț tije aceste electrozi sunt realizate din sârmă timbre Sv- X H , Sv- X N G și alții Sudare sub flux Sudare sub flux prevede înalt performanţă proces mai ales în acestea cazuri, când sudare produs în unu trece În toate cazuri, când compus are suficient înalt rezistenta vs fisuri și expuse după sudare termic prelucrare, o singură trecere sudare aliate oteluri poate sa legume şi fructe Cu folosind moduri, aplicat la sudare slab aliat oteluri La sudare sub flux compuși, nu expuse după sudare termic prelucrare, sudare ar trebui să legume şi fructe pe coborât moduri permanent actual verso polaritate Oţel ZOHGSA gros inainte de mm poate sudură fără preliminar Incalzi ȘI la grosime metal mm, mai ales la disponibilitate greu fixare, acest oţel sudate Cu preliminar încălzit inainte de temperatura - °C Pentru sudare oţel ZOHGSA poate aplica sudare sârmă Sv- XMA și flux AN- sau AN- , dar cel mai bun rezultate sunt obținute la aplicarea sudare sârmă Sv- HZG SM sau Sv- X MTF Sudare în mediu inconjurator AS La o singură trecere sudare în mediu inconjurator CO oţel ZOHGSA gros inainte de mm Cu complet pătrundere metal cusătură dopat carbon, crom și mangan pe Verifica principal metal prin urmare în dat caz poate a fi folosit sudare sârmă timbre Sv- XMA, Sv- HG S și Sv- G S După sărbători la temperatura - °C astfel de sudate conexiuni poseda la fel de putere și satisfăcător plasticitate Pentru multipass sudare în mediu inconjurator CO oţel ZOHGSA recomandat sudare sârmă Mai mult aliat, Cu mai mica conţinut carbon — Sf- HZG SM Sudate cusături după relevante termic formă- S - cizme avea: în" = - MPa/mm , oѵ = - - MPa/mm , = - %, KCt/ = - j/cm , t e indicatori Mai mult înalt, Cum de bază metal (cm fila ) Metal gros inainte de mm poate sa sudură fără preliminar Incalzi, pe Cu obligatoriu ulterior concediu de odihna pe loc la fel după sudare La mai mare grosime metal și rigiditate produse Necesar Incalzi inainte de temperatura - °C De multe ori primul culoarele multipass cusături pe mediu aliat oteluri a executa în mediu inconjurator argon Zgura electrică sudare Înalt mecanic proprietăți mediu aliat oteluri și lor susceptibil la întărire crea semnificativ dificultăți la arc sudare aceasta legate de Cu scăzut rezistenta la educaţie Fierbinte fisuri în cusătură și rece fisuri în cusătură și în zona termic influență, A la fel co complexitate primind egal conexiuni La zgura electrică sudare mulți din specificat dificultăți în semnificativ măsura slăbit întârziat răcire compuși în interval temperaturile intermediar și martensitic transformare austenita vizibil reduce Pericol educaţie rece fisuri Mare coeficient forme metalic băi permite utilizare sudare sârmă sau farfurii Cu elevat dopaj și a primi la fel de puternice cusături Cu principal metal, păstrarea la acest suficient înalt durabilitate a lui la educaţie Fierbinte fisuri Aplicație zgura electrică sudare slab aliat oteluri Cu elevat conţinut carbon și mediu aliat adânc calcinat oteluri cel mai raţional pentru conexiuni foi groase structurilor Alegere material de umplutură materiale pentru sudare mediu aliat oteluri depinde din prezentat la metal cusătură cerințe Dacă necesar a primi la fel de puternice compus, aplica aliat mediu standard electrod sârmă Sv- HN M, Sv- KhZT SM, Sv- X MFT, sau sârmă și farfurii asemănătoare k> Cu principal metal compoziţie LA acestea cazuri, când cerințe la putere cusătură Mai puțin greu (de multe ori pe % de mai jos Cum pentru principal metal), poate sa aplica slab aliat mei loca timbre Sv- G , Sf- GSMT, Sv- HG SM și îndeplini cusături Cu mare pătrundere margini A crescut conţinut principal metal în metal cusătură (inainte de %) informează ultimul dopaj, suficient pentru primind necesar putere proprietăți Zgura electrică sudare mediu aliat oteluri a executa sub fluxuri UN- , -DIN- și ANF- Dia Recent flux de preferat când necesar a primi metal cusătură, identic principal metal sau a ridica rezistență cusătură vs fragil distrugere și cristalizare fisuri Aceste fluxuri aplica la sudare putere mare mediu aliat oteluri Cu temporar rezistenţă (inainte de MPa/mm ), înalt şoc viscozitate A la fel la de fabricație sudate structurilor elevat rigiditate aliat mediu oţel deformat în proces sudare în mai mare grad, Cum slab aliat aceasta necesar tine cont de la definiție asamblare goluri pe dlipe comun Pentru prevenirea cristalizare fisuri în metal cusătură sudare mediu aliat oteluri a executa Cu Mai mult scăzut viteze depunere electrozi (de obicei nu Mai mult m/h la diametru sârmă mm), ce este echivalent cu scădea putere sudate actual ( ) La de fabricație greu structurilor viteză depunere electrozi Mai mult Mai mult reduce Pentru Avertizări rece fisuri în sudate compuși cu pereți groși greu produse de obicei stațiune la preliminar (în cuptoare) și însoțitor Incalzi Asa de, pentru sudare structurilor din oţel timbre HNMF, X MA, H GMT, caracterizat elevat echivalent conţinut carbon, temperatura preliminar Incalzi la grosime sudate metal Mai puțin mm este de obicei — °С, însoțitor — °C La sudare metal gros peste mm temperatura preliminar Incalzi crește inainte de - °C însoțitor — inainte de °C Constructii din oţel timbre ХНЗМФ și HZMF gros - mm a se încălzi în cuptoare față sudare inainte de °C Punerea în aplicare concomitent Incalzi, conexiune nu permite a se racori în zonă cusătură de mai jos temperatura - °C Asa de cale avertizat martensitic transformare austenita în zona termic influență și se ridică grajd- S Masa Moduri zgura electrică sudare, vedere tratament termic și proprietăți niste mediu aliat oteluri L "despre Kommersant despre GBP iO O despre mijlocul O Yu despre co CO CO co co "despre unu LQ unu SF) Y DIN) mijlocul S S L tT DIN S tratament termic Normalizare la °C și concediu de odihna la °C Normalizare la °C și concediu de odihna la °C întărire la °C și concediu de odihna la SS întărire la °С și mic de statura concediu de odihna la °C Principal Opțiuni L S EU SUNT A" A societate mixtă xi MPa/mm th % j/cm , — , — , — , — , , — , , — , , — , cinci Cu principal acoperiri, la care gaz protecţie sudare zone efectuate în rezultat descompunere carbonați acoperiri pe reactii ( ) Cele emergente la acest bogat în calciu zgură a contribui îndepărtare din sudare băi sulf și fosfor pe reactii ( ) ( ) ( ) sudare astfel de electrozi a executa pe permanent actual verso polaritate Pentru scădea probabilități lovituri hidrogen în sudare baie pe Verifica umiditate acoperiri față sudare electrozi ar trebui să aprinde la temperatura - °C în curgere h La sudare bogat în crom oteluri topire electrod în dioxid de carbon gaz asigurat suficient Împingând înapoi aer din sudare zone, dar metal poate niste martensitic și martensitic-feritic oteluri poliţişti în depus pe mine-% Modul sărbători Mecanic proprietăți la SS SG V W ny T Temperatura, °C Timp, h din xi MPa/mm % D cu/cm — — — , cinci optsprezece , , , — nouă , , , , — cinci ? Masa Chimic compoziţie și mecanic proprietăți la automat sudare sub flux martensite-°e nyh și martensitic-feritic oteluri Marca Sârmă și Cusătura Chimic compoziţie sudare sârmă și depus metal, % sârmă de oțel flux DIN Si MP lu Ni Sf X MFB Sârmă AN- , , , , , -DIN- Cusătura , , X V MF EP- Sârmă AN- , , , , , -DIN- Cusătura , , , , , X Sv- U T AN- Shov , , , , X H Sv- X N -GT AN- Shov , , , Continuare fila Marca Sârmă n Cusătura Chimic!^ compoziţie sudare sârmă și depus metal, % Modul sărbători Mecanic proprietăți la °C sârmă de oțel flux Temperatura, °C cinci* La • despre sau în în două faze cusături din ferită pe sistem A (b) —> și LA sudate cusături austenitic oţel tip - educaţie faza sigma merge mai departe cel mai intens la T = - °С, Mai puțin intens la T = - DIN, A la temperatura - °C o-faza în general nu este formata De a lui chimic compoziţie o-faza ascuțit e diferit din original compoziţie (fila ) Masa Chimic compoziţie faza o, format în austenitic și austenitic-feritic sudate cusătură Marca metal cusătură Structura cusătură pe structura Un obiect analiză Masa conţinut elemente, % Si MP SG Ni W lu Х Н ȘI Cusătura , , o-faza , , — — Х Н В ȘI Cusătura , , — o-faza , — X N M ȘI Cusătura , — a-faza P Х Н A+F Cusătura , — — ( - %) i-faza — — , — — Din dat în masa date urmează, ce faza st mult îmbogățit feritizatoare și sărăcit austenizatoare LA sudate cusătură sg-faza cade predominant pe frontiere coloană cristalite austenita, A în deformat cusături și intracristalite – conform linii forfecare și între lor LA austenitic-feritic cusături interval temperaturile educaţie o-faza mult mai larg și viteză scurgeri transformări superior, Cum în fază singulară austenitic cusături aceasta rezultat mai mare viteză difuziune elemente în ferita, Cum în austenită; proces sigmatizare austenitic-feritic cusături ascuțit se accelerează Cu promovare temperatura ' Lung căldură austenitic-feritic cusături la temperatura - UE cauze renaştere ferită în o-faza În mod caracteristic, ce în o singură trecere cusaturi, situat în zone periculos temperaturile mic de statura timp, despre- fază nu este formata Dar la multipass sudare gros austenitic oţel tip - în inferior stratul Xi dacă ei conține mulți feritizatoare, multiplu termic impact poate apel renaştere individual parcele ferită în o-faza și fragilizare cusătură poate a fi asa de semnificativ ce Mai mult în proces sudare Cusătura colaps prin urmare pentru asigura rezistență la căldură sudate compuși din austenitic-feritic oţel necesar limită număr ferită în sudate cusături La fel de a aratat experienţă, aceasta nu trebuie sa depaseste - % LA acest caz sudate cusături Mai pentru o lungă perioadă de timp muncă la temperatura inainte de - SS fără semnificativ fragilizare Examinare conţinut ferită în depus metal pe chimic compoziţie poate produs pe diagramă Scheffler (cm orez ) Dar Mai mult precis date pe conţinut ferită a primi la utilizare special aparate, cârlig numit feritometre Tehnologie sudare crom-nichel austenitic oteluri Toata lumea achiziții operațiuni pe austenitic oteluri, efectuat metode rece sau Fierbinte prelucrare, produs în Mai ales acestea la fel moduri și pe volum la fel echipamente, ce și pentru carbonice structural oteluri Pregătirea margini Detalii sub sudare trebuie sa produs mecanic prin (frezare, țesut, cotitură prelucrare) Permis pregătire margini comprimat arc sau flux de gaz ascuțit, necesită ulterior mecanic mătură ascuțit de foc margini pe adâncime nu Mai puțin , mm La asamblare Detalii față tack și sudare în evita educaţie incizii și fisuri pe peste* post principal metal în loc lovituri spray topit metal parcele din apropiere co cusătură trebuie sa a fi acoperit unu din specii de protecţie acoperiri, recomandat pe Cu La de fabricație sudate structurilor din austenitic oteluri Mai aplica Toata lumea moduri electric sudare topire Alegere cale sudare produs Cu luând în considerare grosime sudate metal, dimensiuni și forme desene, Locație cusături în spaţiu și lor disponibilitate, cerințe la sudate conexiuni și t d De bază caracteristică manual arc sudare austenitic oteluri este necesitate asigura necesar chimic compoziţie metal cusătură la variat tipuri sudate compuși și spațială prevederi sudare Cu luând în considerare schimbări acțiuni participare principal și electrod metal în metal cusătură aceasta face regla compoziţie acoperiri Cu poartă asigura necesar conţinut în cusătură ferită și subiecte cel mai Avertizări educaţie în cusătură Fierbinte fisuri Acest la fel realizat și necesar rezistență la căldură și corozive rezistență cusături hіrimeneiyem electrozi Cu fluor-calciu strat, reduce frenezie aliere elemente, realizat primind metal cusătură Cu necesar chimic compoziţie și structurilor Scădea frenezie aliere elemente promovează și mentine mic de statura arcuri fără transversal ezitare electrod Ultimul lucru reduce și probabilitate educaţie defecte pe suprafete principal metal în rezultat lipirea spray Compoziţie acoperiri electrod defineste necesitate aplicatii permanent actual verso polaritate (la variabil actual sau permanent actual Drept polaritate arc instabil), valoare pe cine a determina pe formulă ( ) A coeficient La în dependențe din diametru electrod Accept ne Mai mult - A/mm LA tavan și vertical prevederi forta sudare actual reduce pe - % pe comparaţie Cu forta actual, selectat pentru inferior prevederi sudare sudare acoperit electrozi recomandat îndeplini role mic secțiuni și pentru a ridica rezistenta vs Fierbinte fisuri aplica electrozi diametru mm Cu minim pătrundere principal metal Atent calcinare electrozi față sudare, modul care determinat lor marca, promovează X H ; Temperatura inainte de °C TsT- E- X N M — X H T; E- X N M Х Н Т X H Temperaturile superior °C OZL- ; E-IOX N G Sf % Masa niste timbre electrozi și termeni muncă foarte aliat oteluri și aliaje Termorezistent oţel X X C Temperaturile inainte de - °C OZL E- X N S - % X H C ; Temperatura inainte de °C; rezistent la căldură - OZL- - E- X N G Austenitic Х Н С os și rezistență la căldură carbură Х Н ВТ; înalt temperatura EA- - E- X N M G F Austenitic V TT TT'T'TGL J scădea probabilități educaţie în cusături de cand și fisuri, numit hidrogen niste timbre electrozi, recomandat pentru variat oteluri austenitic clasă, în dependențe din conditii muncă desene dat în fila , A lor mecanic proprietăți — în fila unu din major moduri sudare foarte aliat oteluri gros - mm, aplicat în chimic, petrochimic echipamente, atomic tehnică și niste alții industrii industrie este sudare sub flux Ea Are mare avantaj față manual arc sudare acoperit electrozi din cauza stabilitate compoziţie și proprietăți metal pe toate lungime cusătură, la sudare Cu tăiere și fără tăiere margini aceasta realizat absenta frecvent cratere, în curs de dezvoltare la schimb electrod, stânci arcuri, uniformitate topire electrod sârmă și principal metal pe lungime cusătură (la manual sudare în conexiuni Cu Schimbare plecare electrod viteză a lui topire inițial va fi mai mica, Cum în Sfârşit, ce periodic schimbări acțiune principal metal în cusătură, A mijloace și a lui compoziţie) și Mai mult de încredere protecţie zone sudare din oxidare aliere componente oxigen aer Bun formare suprafete cusături Cu superficial solzos și neted tranziție la principal metal, absenta spray pe suprafete produse vizibil crește corozive rezistență sudate conexiuni La acest cale scade laboriozitate pregătitoare lucrări, Asa de Cum tăiere margini legume şi fructe pe metal gros superior mm (la manual sudare peste - mm) Posibil sudare Cu elevat decalaj și fără tăiere margini oţel gros inainte de - mm Scădea pierderi pe frenezie, stropire și zgură electrozi pe - % reduce consum costisitoare sudare sârmă La sudare sub flux mult Mai tare asigura necesar conţinut feritic faze în metal cusătură numai pe Verifica alegere sudare fluxuri și sârmă, care în în unu timbre avea semnificativ kb- mincind chimic compoziţie Pe conţinut feritic faze în metal afectează la fel a lui grosime și diferit forme tăiere, conducere la Schimbare acțiuni participare de bază- Masa Tipic mecanic proprietăți la temperatura °C metal a ta prăfuită in absenta foarte aliat rezistent la coroziune și termorezistent oteluri Marca electrod °t /G și La MPa /mm Rezistent la coroziune oţel TsL- OZL- o sută L- M treizeci SL- —— IZH- o sută Termorezistent oţel OZL- OZL- o sută OZL- - picior metal în metal cusătură Tehnica și moduri sudare sub flux vysr - colegat oteluri diferit din sudare convenţional slab aliat Pentru Avertizări supraîncălzirea metal și legate de Cu acest extindere structuri, oportunități aspect fisuri și scădea operațională proprietăți sudate conexiuni recomandat îndeplini sudare role mic secțiune, punerea în aplicare pentru acest sârmă diametru — mm, A în conexiuni Cu înalt rezistență electrică nimic austenitic oteluri plecare electrod ar trebui să scădea în , - ori Aliaj Cusătura poate sa prin flux (fila ) sau sârmă (fila ), ultimul lucru de preferat Asa de Cum prevede necesar stabilitate metal cusătură Pentru sudare utilizare cu conținut scăzut de siliciu fluor fluxuri, crearea în zona sudare neoxidante sau slab oxidativ mediu inconjurator, ce Oportunitati la minim frenezie aliere elemente Pentru scădea probabilități educaţie de cand în cusături fluxuri pentru foarte aliat oteluri necesar aprinde direct față sudare la - °C în curgere - h Rămășițe zgură și flux pe suprafete cusaturi, care Mai servi focare coroziune sudate compuși pe coroziune și termorezistent oteluri, necesar temeinic șterge caracteristică zgura electrică sudare este redus sensibilitate la educaţie Fierbinte fisuri, ce explicat mic viteză deplasare sursă Incalzi și caracter cristalizare metal sudare bai, în rezultat creată termeni primind pur austenitic cusături fără fisuri in orice caz prelungit şedere metal cusătură și aproape de sudare zone la elevat temperaturile crește a lui supraîncălzi și Masa Fluxuri pentru arc electric și zgura electrică sudare foarte aliat oteluri Vedere sudare Marca flux Automat arc electric feritic cusături austenitic-ANF-І ; ANF- şaisprezece; -OF-U; K- Automat arc electric austenitic-feritic cusături Cu mic rezervă austenita AN- Automat arc electric pur austenitic cusături Cu mare rezervă austenita ANF- ; FCC Automat arc electric și zgura electrică pur austenitic cusături Cu mare rezervă austenita -DIN- Zgura electrică pur austenitic cusături Cu mare rezervă austenita ANF- ; ANF- ; ANF- ; AN- ; AN- seringă aproape de sudare zone, A prelungit şedere metal la temperaturile - °C Oportunitati la Schimbare a lui structuri, reduce putere și plastic proprietăți LA rezultat sudate conexiuni termorezistent oteluri predispus la distrugere în proces termic prelucrare sau exploatare la elevat temperaturile Supraîncălzi la sudare zone termic influență rezistent la coroziune oteluri poate conduce la educaţie în a ei cuţit coroziune, asa de pentru Avertizări specificat defecte Necesar tratament termic sudate produse (întărire sau stabilizând recoacere) La Masa niste timbre sudare sârmă pentru arc electric sudare sub flux și zgura electrică sudare foarte aliat oteluri Marca Condiții de oțel muncă Marca sârmă (GOST - ) Rezistent la coroziune oţel X nouăsprezece; Х НІ ; X H OT; X T Curaj la intergranulară coroziune Sv- X H ; Sv- , XI ; SV- X N TYU; Sv- Kh N S ; Sf- Х Н ФЗС X H T; X H T; X H T; X N B Temperatura superior °C; rezistență la intergranulară coroziune Sv- X N B; Sv- X N FBS I X H M T; , X N B Curaj la intergranulară coroziune Sv- X N MZB; SV- X N IMZTB X H ; X H T; Х Н Т Sudare în dioxid de carbon gaz; rezistență la intergranulară coroziune Sv- Kh N BTYu termorezistent oţel X H Temperatura inainte de °С Sv- Х Н X N B; Х Н Т Temperatura inainte de — °C Sv- X N G B Х Н В Т înalt temperatura St-ObkhIENUMZT Termorezistent oţel X ; Х Н С X H XN VYU; Х Н С Temperatura - "DIN Temperatura — °C Temperatura inainte de °C Sv- X H Sf- X N G T; Sv- X N TYu; Sv- X N BTYu Sv- HN alegere flux și sudare sârmă necesar tine cont de pătrundere oxigen aer prin suprafaţă zgură bai, ce Oportunitati la frenezie usor de oxidat elemente (titan, mangan și etc ) aceasta cauze necesitate în niste cazuri proteja suprafaţă zgură băi prin suflare argon Zgura electrică sudare foarte aliat oteluri poate sa îndeplini sârmă sau lamelar electrozi (fila ) Produse mare grosime co cusături mic lungime adecvat sudură lamelar electrod, face lor mult mai simplu Dar sudare sârmă permite în larg în, variabil regim, Schimbare formă metalic băi și caracter cristalizare cusătură, A aceasta este este unu din efectiv factori furnizarea primind cusături fără Fierbinte fisuri in orice caz rigiditate sudare sârmă face dificilă lung și de încredere muncă purtătoare de curent și ulcioare noduri sudare echipamente La sudare în dioxid de carbon gaz creată oxidativ atmosfera în arc pe Verifica disociere dioxid de carbon gaz, sfidător elevat (inainte de %) ars titan și aluminiu Mai mica ars mangan, siliciu și alte aliere elemente, asa de la sudare rezistent la coroziune oteluri în dioxid de carbon gaz aplica sudare sârmă, conținând dezoxidant și care formează carburi elemente (aluminiu, titan, niobiu) dezavantaj sudare în dioxid de carbon gaz este intens stropire metal și educaţie pe suprafete cusătură dens filme oxizi, cu fermitate legat Cu metal, ce poate reduce corozive rezistență și rezistență la căldură sudate conexiuni Pentru scădea lipirea spray pe de bază metal cauza emulsii (Cu ), A pentru luptă Cu oxid film servit în arc mic număr fluor flux ANF- Sudare topire electrod în dioxid de carbon gaz produs pe semiautomat și mașini automate La acest pentru sudare oteluri timbre X H T recomandat sârmă Sv- X N TYU, Sv- X N S BTYu; pentru oteluri timbre X H T — sârmă Sv-Kh N BTYu, A pentru crom-nichel-molibden oteluri - sârmă timbre Sv- X N MZT și Sv-O Kh ON MZTB Sudare în dioxid de carbon gaz produs în toate spațială pe- Masa Tipic modul zgura electrică sudare foarte aliat oteluri și aliaje S O -U 'O m CS ® hg , , Fe; , Si; , Cu St-AMts , — AI; , — , MP; , — , Fe; , — , Si , Zn; , Cu Sv-AMgZ , — Al; — mg , — , MP , — , Si , Fe; , Zn , Cu St-AMg , — , Al , — , Mg; , — , Mn , Ti; , Fe; , Si; , Zn; , Cu St-AMrG , — , Al , — , mg , — , Mn , Ti; , Fe; , Si; , Zn; , Cu Sv-AMg , — , Al , — , Mg; , — , Mn , Ti; , Fe; , Si; , Zn; , Cu , — , Al , — , mg , — , Mn , Ti; , Zn; , Fe; , Si; , Cu bobine chiar rânduri fără îndoituri, Cum regulă în lucrat la rece condiție Bobine ambalaj în polietilenă saci împreună Cu pudra gel de silice fiind indicator încălcări etanşeitate LA caz încălcări etanşeitate sac pudra devine roz Pentru gaz-electric sudare aluminiu și a lui aliaje aplica de protecţie gaze, argon superior și primul soiuri, heliu înalt puritate sau amestec argon și heliu La alegere de protecţie gaz ar trebui să tine cont de, ce heliu -Mai mult ușoară gaz, Cum argon, asa de consum heliu va fi aproximativ în ori Mai mult, A argon- în o singura data mai ieftin heliu Dar heliu Are Mai mult înalt potenţial ionizare, asa de Voltaj sudare arcuri aproape în Două ori Mai mult, Cum la sudare în argon și la aceeași putere sudare actual la sudare în heliu putere sudare arcuri va fi superior aproape în Două ori Luand in considerare specificat particularități gazele la sudare aluminiu și a lui aliaje neconsumabile electrod și semiautomat sudare topire electrod, în Mai ales aplica argon Pentru automat sudare materiale mare grosime de multe ori aplica heliu sau amestec argon și heliu Moduri arc de argon sudare aluminiu și a lui aliaje neconsumabile electrod dat în fila Masa Modul manual arc de argon sudare aluminiu și a lui aliaje neconsumabile electrod (inferior poziţie cusătură) bunuri de consum conexiuni Forma antrenat margini Grosime frunze, mm Forta sudare actual, ȘI tungsten electrod ti fi material de umplutură sârmă R Consum argon, l/min Cantitate pasaje la fund Fără teşit marginile - - - , — , , — , , — , - - — DIN direct teşit margini patru - - - - patru cinci - , — , , — , , — , , — , — - nouă nouă- - — — patru - Tavrovoe Fără teşit marginile - - patru cinci , — , patru — - DIN direct teşit margini cinci - - patru , — , , — , - - - arc de argon sudare aluminiu și a lui aliaje de fabricație structurilor din aluminiu și a lui aliaje Mai mult adecvat legume şi fructe cale gaz-electric sudare neconsumabile tungsten electrod și topire electrod arc de argon sudare neconsumabile electrod este cel mai bun cale sudare foaie aluminiu Ea prevede minim deformare sudabil desene și înalt calitate sudate cusătură, nu exigentă special flux Sudare produs pe variabil actual Cu obligatoriu aplicarea oscilator și dispozitive, eliminând componentă permanent actual La nutriție arcuri variabile actual pe Verifica catodic pulverizare în semicicluri când catod este produs, se prăbușește oxid film Aprindere arcuri imediat atingere tungsten electrod suprafete aluminiu Detalii dificil prin urmare arc aprinde pe auxiliar grafit record, A apoi îndura electrod pe sudabil margini LA calitate inert gaz folosit argon primul și al doilea soiuri pe GOST - Manual sudare urât electrod poate produs în toate spațială prevederi Cum Cu material de umplutură material, Asa de și fără -l dar fără transversal ezitare electrod LA calitate aditivi aplica sudare sârmă, închide pe chimic compoziţie principal metal Lungime arcuri nu trebuie sa depaseste , — , mm, A distanţă din difuzor Sfârşit tungsten electrod inainte de inferior a tăia bacsis arzatoare la fundul compuși - , mm, la tricou (colţ) - mm Lucru presiune argon în dependențe din cheltuiala instalat în în , — , MPa Moduri manual argon-arc sudare aluminiu și a lui aliaje în mediu inconjurator argon electrod neconsumabil dat în fila Includere depunere argon trebuie sa produs pe - Cu inainte de excitare arcuri, A închide — mai tarziu - Cu după faleza arcuri, ce asigurat electromagnetic supapă echipamente management La semiautomat și automat sudare neconsumabile electrod, în diferență din manual, arzător de obicei situat vertical, A aditiv special mecanism servit în topire zona Asa de, la sfarsit sârmă aplecat pe margine sudare băi Nutriție arcuri, Cum și la manual sudare efectuate variabile actual Pentru manual și mecanizat sudare aluminiu și a lui aliaje neconsumabile electrod industrie emis de specialitate semiautomat UDG- și UD G- Manual și automat sudare trei faze arc tungsten electrozi găsește aplicarea pentru sudare aluminiu și a lui aliaje Mare topindu-se prin abilitate acest metodă sudare permite la relevante modul îndeplini fără secțiune margini pe unu trece (pe căptuşeală din cupru sau inoxidabil oţel) produse gros inainte de treizeci mm La acest ascuțit scade înclinare metal cusătură la porozitate Asa de Cum sudare produs fără introduceri material de umplutură metal, pe Verifica pe cine și Are loc crește porozitate metal cusătură La sudare metal mare grosime, când topindu-se prin abilitate arcuri trebuie sa a fi maxim, necesar, la forta actual în produs a fost Mai mult, Cum în electrozi Și viceversa, când necesar minim topindu-se prin abilitate arcuri, de exemplu la suprafata lucrări, forta actual în produs poate a fi instalat mai mica putere actual în electrozi Cu exceptia A merge, reglementa adâncime și lăţime pătrundere principal metal poate sa Mai mult pe Verifica Locație electrozi relativ topoare cusătură Secvenţial Locație electrozi relativ topoare cusătură cauze crește adâncimi pătrundere și scădea lăţime cusătură, A transversal Locație electrozi relativ topoare cusătură Oportunitati la scădea adâncimi pătrundere și crește lăţime cusătură La implementare trei faze manual sau automat sudare tungsten electrozi Cu material de umplutură metal pentru scădea poluare metal cusătură recomandat aplicarea material de umplutură sârmă admisibilă Mai mult diametru: la manual diametru - mm, la automat diametru - mm indicativ moduri o singură trecere manual și automat sudare fundul compuși din aluminiu dat în fila Masa Moduri sudare aluminiu trei faze arc Grosime metal, mm Cale sudare Diametru, mm Viteză sudare, m/h Forta sudare actual, ȘI Notă și despre h despre R Eu V H H + H — Q Acest proces însoţit preia căldură arcuri, ce Oportunitati la scădea termoionică emisii Cu catod și face dificilă aprindere arcuri prin urmare pentru creare normal conditii aprindere arcuri sub apă, impreuna cu Cu introducere în strat materiale, conținând elemente Cu scăzut potenţial ionizare, necesar, la Voltaj singur mutare sursă * alimente arcuri a fost Mai mult înalt ( - LA) Pe stabilitate ardere arcuri afectează densitate actual, care la manual sudare este - A/mm , A la semiautomat sudare în COa sârmă diametru - mm ajunge - A/mm Cum Mai mult densitate actual, subiecte mai stabil combustie arcuri, Asa de Cum termoionică emisie intens Pe durabilitate ardere arcuri sub apă redă influență și caz, care format pe Sfârşit electrod în rezultat niste întârzieri topire electrod acoperiri pe comparaţie Cu topire tijă, Asa de Cum el promovează conservare gaz cavitate, în care aprins arc Sudare sub apă produs permanent actual Drept polaritate Pentru sudare sub apă aplica special suporturi de electrozi, suprafaţă care trebuie sa a fi temeinic izolat La încălcare izolare o scurgere actual în nautic apă poate obține mai multe zeci amper, ce din cauza electroliză cauze distrugere a lui (material) metal părți și reduce durabilitate ardere arcuri Sudare sub apă posibil în toate spațială prevederi și pe toate realizabil adâncimi, limitat numai oportunități uman organism și perfecţiune scufundări echipamente DIN crește adâncimi presiune apă pe gaz cavitate și stâlp arcuri crește crește penetrant abilitate arcuri, și metal la sudare sub apă se topește prin Mai mult, Cum la sudare pe aer Putere sudare actual pentru sudare sub apă ridica Asa de la fel, Cum și pentru sudare pe aer, pe hopa trebuie sa a fi pe - % superior Sudare produs Cu a sustine pe caz electrod, fără transversal ezitare, co viteză deplasare electrod în dependențe din necesar secțiuni rola LA conexiuni Cu rău vizibilitate sub apă preferabil la sudate compus a avut margine, atingere care poate sa a fost ar mutare electrod pe linii suprapuneri cusătură prin urmare pentru sub apă sudare de preferat aplicarea poala compuși și compuși fundul Metal, depus sub apă, Are granulație fină structura, minor conţinut azot, dar conţinut hidrogen relativ Grozav Ultimul lucru explicat subiecte ce la înalt temperatura hidrogen se dizolvă în lichid metal, formare solutii implementare LA conexiuni Cu foarte rapid răcire și imagine- vanitate cruste pe suprafete rola hidrogen nu are timp a iesi in evidenta din metal LA moment alotrop pre- rotație, când solubilitate hidrogen în oţel ascuțit cade, merge mai departe rapid Hidrogen umple discontinuitati formare porii și fisuri — turme Cu exceptia A merge, saturare metal hidrogen Oportunitati la ascuțit scădea a lui plastic proprietati: b = proces a lui selecţie = - %; KS U = - j/cm , colţ îndoi - ° Dar temporar rezistenţă metal op, depus sub apă, suficient înalt și este - MPa/mm Arc tăiere sub apa poate produs oxigen-arc sau aer-arc metodă Cel mai grozav aplicarea Are oxigen-arc metodă, care produs Cu aplicarea tubular acoperit gros electrozi tip EPR- La depunere pe încălzit sau topit metal jeturi oxigen el arde și lichid oxizi sunt eliminate din carii (orez ) Orez Oxi-arc tăiere: — canal; — oţel nucleu; — strat; patru — hidroizolarea Față start tăiere și pe absolvire topire electrod necesar urma anumit secvenţă în depunere gaz și aprindere arcuri aceasta legate de Cu subiecte ce gaze, umplere bule la ardere arcuri sub apă, sunt sub presiune de mediu mediu inconjurator, și dacă aprinde arc între tubular electrod și produs fără preliminar depunere aer sau oxigen, apoi gazele te grabesti în canal electrod, captivant pe tu cădere brusca topit metal aceasta încălca normal proces ardere arcuri Acea la fel cel mai merge mai departe la faleza arcuri Cu preliminar rezilierea depunere oxigen prin urmare la aprindere arcuri sub apă între tubular electrod și produs primul ar trebui să Trimite gaz în canal tubular electrod, A apoi mic de statura închidere aprinde arc La rezilierea proces tăiere sau la schimb electrod ar trebui să primul a tăia calea arc, A apoi întrerupe depunere gaz stinge scânteia arc necesar la margini a tăia metal Direcţie tăiere Orez Poziţie Sfârşit electrod la variat metode oxigen- arc tăiere LA loc start tăiere electrod ar trebui să reţine inainte de acestea de cand, pa nu va fi tăiat prin toate grosime metal Dacă la fel Operațiune începe Cu mijloc produse, apoi după aprindere arcuri electrod necesar tine pe unu loc inainte de educaţie prin găuri După acest electrod raportat Două miscarile — progresivă pe topoare pentru mentine normal lungime arcuri și longitudinal — pe linii a tăia tăiere poate sa legume şi fructe Trei moduri Metodă tăiere Cu mentine vizibil arcuri (orez , A) aplicat la mic grosime a tăia material ( - mm) La acest după aprindere arcuri distanţă din caz inainte de produse este - mm, și electrod mișcări uniform de-a lungul linii a tăia din cauza rău vizibilitate și semnificativ dificultăți mentine permanent vizibil arcuri acest metodă aplicat rar mare avantaj se bucură metodă a sustine (orez , b) El este în volum, ce după aprindere arcuri și apariția normal proces tăiere tăietor suporturi caz electrod pe metal, de sprijin a lui sub unghi - ° în latură circulaţie Acest metodă simplu, și convenabil în particularități la aplicarea șabloane Metodă caneluri electrod (orez , e) recomandat la tăiere mare grosimi tăiere sub apă produs pe permanent actual din surse alimente, furnizarea sudare actual inainte de ȘI, pa moduri în dependențe din grosime a tăia metal Pentru tăiere sub apă aplica special freze § SUDARE Și TĂIERE COMPRESAT ARC Temperatura stâlp arcuri — plasmă depinde din mulți factori în volum inclusiv din elastic ciocniri particule în a ei Cum lor Mai mult, subiecte superior temperatura Să sărim peste arc prin bacsis, răcit apă, și hai sa fortam stâlp arcuri micșora t e scădea a lui secțiune (cm orez ) Sudare actual și număr electroni, trecere pe secțiune stâlp arcuri, nu se va schimba dar număr elastic și neelastic ciocniri particule va creste Temperatura stâlp arcuri și grad ionizare crește Plasma devine Mai mult temperatura ridicata și în anumit conditii poate obține temperaturile inainte de °C Plasma pe secțiune poate sa divide pe Trei zone: paraxial zona stâlp arcuri — puternic ionizat gaz, periferic zona stâlp arcuri — Mai puțin încălzit și parţial ionizat gaz și al treilea zona — rece gaz, generativ subţire inelar coajă, care protejează arc din direct a lua legatura co ziduri canal bacsis La sudare comprimat arc merge mai departe Următorul pictura: central parte stâlp arcuri pătrunde prin toate grosime metal, formare prin pătrundere Fierbinte gazele periferic zone nu poseda suficient temperatura și cinetică energie pentru astfel de la fel pătrundere Sunt formă comun sudare baie în formă castroane prin urmare la plasmă sudare grosimi Mai mult - mm în transversal secțiune pătrundere Are formă "ochelari" La plasmă prelucrare metal diametru canal bacsis și consum formatoare de plasmă gaz sunt elemente modul excesiv scădea diametru canal bacsis sau semnificativ crește cantități formatoare de plasmă gaz Oportunitati la dubla arc, când simultan ard Două arcuri: unu între tungsten electrod și bacsis, un alt — între bacsis și produs aceasta Oportunitati la distrugere bacsis prin urmare adiţional comprimare plasmă jeturi produs gazele pe ieșire a ei din canal piesa bucala ("gaz focalizare") Următorul moduri: ) jeturi gaz, regizat sub unghi la topoare arcuri pe inel canal (orez A); jeturi gaz trebuie sa se încrucișează în direct apropiere din sudabil margini; ) Două tejghea jeturi gaz, regizat peste stâlp arcuri (orez b) Dat superior scheme formare stâlp arcuri permite crește eficient putere sudare comprimat arc unu din Caracteristici sudare comprimat arc, care de obicei produs pe greutate, este educaţie pătrundere tip gaura cheii fântâni (orez b) Penetrare astfel de tip caracterizat educaţie mic gauri, care împreună Cu plasmă avion mișcări de-a lungul cusătură Topit metal situat direct in spate acest găuri (pe Verifica forte superficial tensiune) și forme Cusătura La optim moduri (forta actual, volum formatoare de plasmă gaz, diametru canal piesa bucala și t e ) Cu verso laturi cusătură se dovedește rola lăţime - mm și înalt , — , mm, el indicat pe continuu pătrundere La sudare comprimat arc fundul compuși gros inainte de - mm sudare poate sa conduce pe unu trece fără material de umplutură sârmă și fără tăiere margini Se dovedește prin penetrare, Cusătura umflături nu Are La sudare compuși mare grosimi ar trebui să legume şi fructe Instruire margini Cu total unghi dezvăluire ° și tocindu-se - mm, asamblare legume şi fructe fără decalaj Primul trece a executa fără material de umplutură material co prin penetrare, ulterior culoarele legume şi fructe Cu aplicarea material de umplutură material: a lui poate sa introduce în din timp și în Sfârşit sudare băi La acest plasmă avion ar trebui să regla Asa de, la nu a fost prin penetrare, și proces mers de asemenea arc de argon sudare comprimat arc poate sa sudură conexiuni gros , mm și mai mica LA acest caz deja la actual în ȘI format plasmă avion, care Are ac formă Arzătoare pentru sudare astfel de grosimi calculat pe actual inainte de ȘI Moduri mecanizat sudare comprimat arc fără tăiere margini pe unu trece pentru variat materiale dat în fila tăiere plasmă avion este în volum, ce sub impact căldură electric arcuri metal formă- Masa Moduri mecanizat sudare comprimat arc fără tăiere margini pe unu trece Material Grosime, mm Rezistență sudare actual, ȘI Voltaj Arcuri LA Viteză sudare, m/h Volum consum argon, l/min formatoare de plasmă de protecţie și focalizarea Coroziune - - - , - , onno-geme- — kaya oţel nouă Cupru DAR — patru Aluminiu patru — patru ' , Titan treizeci nouă unsprezece - batut produse se topește, A avion azot sau orice gaz, rezultând din piesa bucala îndepărtează topit metal din zone a tăia gaze, aplicat la tăiere comprimat arc, trebuie sa oferi următoarele caracteristici: ) protecţie tungsten electrod; acest funcţie mai bine alții gazele execută argon; ) Securitate stabilizare arcuri; în acest caz argon din punct de vedere economic neprofitabil, Asa de Cum merge mai departe foarte mare consum gaz cel mai bun gaz este azot, care poate sa utilizare în mare cantități din cauza a lui ieftinătate; ) Securitate Mai mult eficient transmitere căldură arcuri în produs pe Verifica disociere și asociațiile diatomic gazele (azot, hidrogen) Prin urmare, la tăiere tungsten electrod necesar aplica variat gazele unu pentru protecţie electrod și piesa bucala din distrugere (de obicei argon), al doilea — pentru asigura tăiere Cu maxim viteză (azot, hidrogen, aer) LA calitate electrod aplicat tungsten bar Cu aditiv lantan Sfârşit electrod ascuțit sub unghi - ° Pentru conservare optim forme plasmă jeturi necesar corect centrare electrod relativ weekend găuri piesa bucala tăiere produs pe Drept polaritate LA proces tăiere necesar urmări pe permanent răcire bacsis apă (volum consum apă nu Mai puțin — patru l/min) LA din timp tăiere distanţă din piesa bucala inainte de produse trebuie sa a fi - mm pentru scădea "arunca" actual în moment apariția tăiere arcuri, în proces tăiere aceasta este distanţă nu trebuie sa depaseste - m tăiere recomandat legume şi fructe pe dreapta stânga Moduri tăiere comprimat arc în mediu inconjurator azot dat în fila LA ultimul lucru timp în industrie găsește Toata lumea Mai mult aplicarea aer-plasmă tăiere, ridicarea performanţă pe Verifica interacțiuni oxigen aer Cu a tăia metal La acest metodă sunt utilizate cupru refrigerat electrozi Cu sudate introduce din zirconiu sau hafniu Modul plasmă de aer tăiere carbonice oteluri gros - mm Următorul: forta actual - ȘI; Voltaj pe Masa Moduri tăiere comprimat arc carbonice oteluri în mediu inconjurator azot Grosime a tăia metal, mm Volum consum azot, l/minForță actual, ȘI Voltaj arcuri, LA Viteză tăiere, mm/min Diametru piesa bucala Lăţime tăiere la m cinci — — treizeci — patru arc - LA; viteză tăiere , — , m/min; volum consum aer - l/min; distanţă din bacsis inainte de produse - mm § ELECTRON-FAZA SUDARE Sistem formare grindă electroni la fascicul de electroni sudare a fost considerată superior (cm orez ) DIN Ajutor astfel de instalatii în prezentul timp produs o multime de variat specii sudare lucrări, de exemplu: ) sudare produse din refractar și chimic activ metale gros din mai multe zecimi inainte de zeci și Mai mult milimetri; ) compus noduri electronic aparate, cladiri puternic electronic lămpile și t d ; ) performanţă compuși în greu de atins locuri; patru) compus produse nz eterogen (refractar și comun) metale, când la sudare alții moduri întâlni dificultăți din cauza limitat reciproc solubilitate aceste metale în lichid in stare sau educaţie fragil chimic conexiuni Listată feluri sudare lucrări poate sa implementează fascicul de electroni sudare mulțumită beneficii care ea are față alții metode sudare Principal din lor sunt: ) înalt densitate concentraţie energie; ) minor deformare sudate produse; ) rapid includere și închide sursă pl-incalzire; patru) înalt viteză management electronic grindă; cinci) chimic puritate în loc prelucrare; ) mare viteză sudare; ) absenta presiune pe lichid metal Toata lumea aceasta este prevede bun formare cusătură, și arsuri nu observat chiar la sudare Detalii foarte mic grosimi Sudate cusături sunt obținute etanș la vid, practic fără schimbări fizice si mecanice și chimic proprietăți sudate metal în zona sudare Modul fascicul de electroni sudare se dezvoltă din Următorul valori: accelerând Voltaj (kV); forta actual electronic grindă (mA); viteză sudare (m/h) LA fila dat moduri fundul sudare niste metale fără tăiere margini Dar nu numai comun fundul conexiuni permite realiza fascicul catodic sudare Acest metodă poate sa îndeplini și alte feluri compuși (orez ) în formă de T compus efectuate cale adânc penetrare, care comun metode sudare implementează nu pare posibil Electronic Ray, trecere de mai sus prin orizontală foaie metal, cu fermitate conectează a lui sudate cusătură Cu situat sub -l vertical foaie Asa de la fel cale Masa Moduri fascicul de electroni sudare fundul compuși Material Grosime, mm Modul sudare Aproximativ lăţime cusătură, mm accelerând Voltaj pectro- Rps Zonele topire oţel timbre Х Н Т arc sudare (A) și la adânc sudare electronic grindă (b) oţel timbre X H T LA prezentul timp sunt în curs de dezvoltare cale îmbunătăţire electronic- radiatii sudare instalatii De exemplu, pe Verifica aplicatii in miscare vid camere de luat vederi, permițând sudură cusături mare lungime, ce mai ales important pentru conexiuni Detalii cladiri spaţiu navelor din refractar metale Poate sa crede, ce în viitor fascicul catodic sudare vor găsi aplicarea pentru creare major de bază statii — sateliți în spaţiu § LASER SUDARE Cu exceptia laser, în care în calitate activ substante folosit solid cristal rubin (cm orez paisprezece), creată următoarele: semiconductor, gaz și lichid LA semiconductor lasere activ substanţă este semiconductor element Aceste lasere da posibilitate direct transforma energie electric actual în energie Sveta Mulțumită astfel de transformare energie ei avea înalt eficienţă LA gaz lasere în calitate activ substante sunt utilizate variat gazele sau lor amestecuri Principal lor demnitate apoi, ce ei Mai muncă în continuu modul, t e da nu impuls, A continuu Ray LA lichid lasere în calitate activ substante sunt utilizate special lichide Cu aditivi pamant rar elemente Aceste lasere avea rând beneficii față alții lasere Principal din lor sunt în volum, ce ei complet eliberare din Probleme legate de Cu cultivare monocristale și lor prelucrare; la acest la fel uşurat răcire laser pe Verifica oportunități circulaţie lucru lichide in orice caz la toate enumerate specii lasere de bază principiu primind stimulat radiatii ramane acea la fel, ce și în stare solidă rubin lasere găsi larg aplicarea în variat zone Științe și tehnologie, în volum inclusiv și pentru producție variat sudare lucrări LA prezentul timp pentru sudare sunt utilizate impuls lasere pe rubin sau neodim sticlă, de exemplu lasere timbre "Light- ", Iskra- LA a stabilit instalatii pentru laser sudare include: radia generator, bloc alimente, masa Cu condensatoare și stereoscopic microscop Considera fundamental sistem radiind generator (orez ) Generator destinat pentru transformări electric energie, stocate în bloc condensatoare, în îngust focalizat puternic ușoară Ray Principal nodul generator este iluminat aparat foto , interior care postat cristal rubin cinci LA aparat foto paralel cristal instalat impuls lampă , pe se termină care pe scurt înalt Voltaj Interior suprafaţă camere de luat vederi lustruit și este reflector Sveta LA aparat foto servit comprimat aer pentru răcire cristal rubin, după ce aer frunze în atmosfera, Asa de Cum aparat foto nu sigilat Pentru formare emise cristal rubin radiatii și directii a lui pe loc sudare servește formativ optic sistem, constând din prisme , lentile și interschimbabile obiectiv formativ sistem Orez principial sistem radiind generator laser sudare setari: A — setare generator față sudare; b — sudare (conspiraţie închis) echipat interschimbabile lentile, care formă paralel grindă Sveta, emise generator, în loc diametru din , inainte de , mm Pentru setări generator folosit optic dispozitiv, constând din iluminator , prisme dubla refracţie și condensator lentile patru Ray Sveta din iluminator trece prin rubin și optic sistem generator, imitând trecere radiatii din cristal rubin (orez , A) Pentru vizual observatii pe loc sudare la planare grindă iluminare pe loc sudare și pentru inspecţie sudate elemente servește stereoscopic microscop Pentru protecţie ochi operator, lucru pe instalare, din radiatii generator în moment sudare furnizate Poartă nouă, reductibilă în circulaţie electromagnet DIN Ajutor laser poate sa sudură variat metale și aliaje Cum omogen, Asa de și eterogen: din cupru, nichel, tantal, titan, aluminiu, inoxidabil oţel, tungsten și t d laser sudare aplicat pentru conexiuni contacte variat elemente Cu conductoare pe tipărite scânduri, pentru conexiuni intern concluzii tranzistoare, pentru aderare termocuplu la sensibil la căldură elemente și pentru alții obiective cu cel mai mult răspândită vedere conexiuni este punct (lepit): nituire, prin, multipunct La nevoie conexiuni Două apartament elemente continuu cusătură ultimul a primi suprapune pe % unu puncte un alt caracteristică laser sudare este posibilitate legume şi fructe sudare prin transparent scoici (sticlă și t d ) Modul laser sudare se dezvoltă din Următorul major valori: energie (J) și durată impuls (Cu) laser sudare substanţial e diferit din alții metode sudare și Are rând avantaje: ) mic termic energie, absorbit produs, mulțumită ce scade zona termic influență și sunt în scădere deformatii produse; ) înalt densitate energie în pata Incalzi, permițând uni eterogen metale Cu variat fizic proprietăți; ) Cusătura format pe miimii acțiuni secunde, ce pozitiv afectează pe chimic compoziţie sudabil metale; patru) proces sudare uşor se preteaza automatizare LA mai departe laser sudare vor găsi larg aplicarea Cum unu din metode primind microcompuși, tăiere metale, primind găuri micron dimensiuni, A la fel pentru alții tehnic obiective CAPITOL XIII TEHNOLOGIC PROCES DE FABRICAȚIE SUDATĂ structurilor § DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES Creare cel mai economic sudate structurilor cere integrat constructiv tehnologic proiecta, la care întrebări con- constructiv plan sunt rezolvate simultan Cu întrebări tehnologii Proiecta imposibil fără contabilitate Caracteristici tehnologii, A unu din cel mai important momente devine conformitate principii fabricabilitatea structurilor Tehnologic conteaza proiecta, furnizarea cel mai simplu, rapid și economic de fabricație, la respectarea necesar putere, durabilitate, rezistenta și alții operațională calitati Realizare înalt fabricabilitatea este de bază poartă tehnologic lucrând off structuri, În curs de desfășurare în perioadă Instruire producție LA practică contemporan Inginerie Mecanică exista Două metodă lucrând off desene pe fabricabilitatea Primul este în analiză tehnic documentație după absolvire proiecta și dezvoltare lucru proiect produse La acest produs analiză disponibil documentație Cu puncte viziune cerințe fabricabilitate, prezentat producție specific producător, după ce în tehnic documentație sunt realizate numai minor schimbări, puţini influenţând pe constructiv solutii Dezvoltare desene la acest moment practic efectuat, eficienţă astfel de metodă scăzut De al doilea metodă tratament fabricabilitatea structurilor este continuu proces, început Cu viaţă proiect produse și În curs de desfășurare pa toate etape a lui proiecta și de fabricație Astfel de sistem participare tehnologii în în curs de dezvoltare desene, la care efectuate constant a lua legatura Cu designeri la proiectarea și de fabricație produse, permite îmbunătăţi calitate desene, dă posibilitate a tăia timp Instruire producție și permite constructor și tehnolog dreapta renig următoarele sarcini: ) dezvolta constructie Cu luând în considerare tehnologic oportunități producție și admis sistem unificare și normalizare Detalii și noduri (asamblare unități); ) alege Mai mult simplu și confortabil pentru de fabricație forme Detalii; ) constructiv a face exerciţii fizice decor toate sudate compuși Cu indicând caracter lor prelucrare, forme pregătire margini, toleranțe pe dimensiuni și la lansează pe prelucrare după sudare și niste alții date; patru) contur sistem dezmembrare desene pe principal noduri, dezvoltare general scheme asamblare și sudare; cinci) contur tehnologic Evenimente pe prevenirea și eliminare sudare stresuri și deformari; ) asigura Poate Mai mult volum mecanizat moduri sudare; ) contur și supusă dezvolta desene special corpuri de fixare snap și alții LA rezultat comun muncă constructor și tehnolog pe absolvire proiecta impreuna cu Cu dezvoltat constructie instalat fundamental tehnologie a lui de fabricație în conformitate Cu desene, activ standardele și ACEA Tehnic conditii numit cerințe, care prezentat la produse la lor de fabricație ACEA Sunt sunt comune și adiţional LA general ACEA indica: ) material viitor desene sau Detalii și admisibilă moduri a lui prelucrare; ) toleranțe abaterile pe dimensiuni, care necesar rezista pe desene; ) toleranțe abaterile din dreptate fabricat desene, a ei individual noduri și elemente din cauza deformatii din sudare; patru) tipuri electrozi, aplicat la sudare dat constructii; cinci) moduri Control spatii goale, teste structurilor și sudate cusături Adiţional ACEA de obicei reflectat în asamblare și detaliat desene fabricat desene Pe bază fundamental tehnologii în curs de dezvoltare lucru tehnologie, care reflectat în lucru tehnologic documentație grad Detalii declarații tehnologic proces în lucru documentație depinde din rând conditii: tip producție, dificultăți desene, a ei responsabilitate, din nivel echipamente ateliere dispozitive, calificări muncitorii Tehnologic Hartă — de bază producție document, în care dat Toata lumea date pe piesa de prelucrat, asamblare și sudare produse La compilarea tehnologic carduri tehnolog ar trebui să ține de scheme, aprobat fundamental tehnologie Compilat Hartă trebuie sa a fi de inteles fără explicativ note Tehnologic carduri constitui pe gol, asamblare și sudare La acest exista Două scheme declarații tehnologic proces asamblare și sudare: Asamblare și sudare operațiuni a pornit separat în Două diferit tehnologic documente LA document pe asamblare detaliu sunt descrise asamblare operațiuni, A relativ sudare dat mic de statura indicaţie "bucătar" LA document pe sudare viceversa, sudare operațiuni sunt descrise detaliu, A asamblare formulat cuvânt "colectarea" Asa de modul în care în ambii documente instalat aceeași secvenţă operațiuni Ambii operațiuni — asamblare și sudare — a pornit detaliu în unu document alternativ în volum bine, care necesar pentru de fabricație produse LA cel mai cazuri tehnologie asamblare și swirki legume şi fructe în unu Hartă După Instruire necesar tehnologic documentație proces de fabricație structuri metalice începe Cu spatii libere Detalii, care de obicei se dezvoltă din Următorul operatii: compilarea scheme tăiere, preliminar editări și curatare, marcare, ungere, marcaje, tăiere, final editări, educaţie gauri, îndoire LA contemporan ateliere pe producție sudate structuri metalice după preliminar editări aplica performanta ridicata moduri curatenie: draw-bommet (simultan Cu Două laturi) sau chimic (prin gravare și pasivare) preliminar dezvoltare scheme tăiere metal, mai ales foaie, Are poartă primind minim deşeuri, pentru acest marker de obicei produce șabloane Detalii bătut este în transfer necesar pentru de fabricație Detalii dimensiuni Cu șablon pe material Marcare ■— proces desen pe etichetat sau planificat detaliu timbre Marca conţine cameră Ordin, cameră desen, cameră Detalii, sul condiţional alfabetic denumiri operațiuni prelucrare tăiere metal produs foarfece, automat, tăiere autogenă masini și manual freze Pentru dând Detalii necesar forme pe relevante role efectuate a ei îndoire și rulare § ASAMBLARE SUDATĂ STRUCTURI După spatii libere Detalii sudate structurilor ajunge pe asamblare Asamblare numit proces consistent conexiuni Detalii între tu în bine, avute în vedere tehnologic proces și desen, pentru ulterior sudare Principal poartă tehnologic proces asamblare este în definiție cel mai avantajos secvente asamblare individual Detalii, furnizarea performanţă tehnic cerințe pe de fabricație dat produse la minim cheltuieli lucru putere, timp și auxiliar materiale Față asamblare colector vizual verificări conformitate Detalii cerințe desen și tehnologic proces Împerecheate suprafete și adiacent la -l zone colectate Detalii lăţime nu Mai puțin mm trebuie sa a fi temeinic degajat din rugini, uleiuri, noroi, scară și umiditate în evita aspect de cand și alții defecte în metal cusătură În ciuda pe apoi, ce în Recent decenii promovare performanţă muncă în ateliere sudare producție s-a întâmplat în Mai ales în rezultat mecanizare și automatizare în mare scară potrivit sudare procese, A la fel implementare mecanisme, stabilirea sudate desene în poziţie, cel mai convenabil pentru manual, automat și semiautomat sudare Nivel mecanizare muncă colecționari sudate structuri, pe date NIIPT-masha, este - %, ce clar insuficient Astfel de mic de statura nivel mecanizat muncă colecționari sudate structurilor explicat insuficient Atenţie la acest întrebare co laturi cercetare și design și dezvoltare organizatii Astfel de poziţie Cu mecanizare asamblare lucrări afectează pe general performanţă de fabricație sudate structuri, Asa de Cum timp asamblare sudate structurilor este aproximativ % general laboriozitate asamblare sudare și final operațiuni și din calitate asamblare Detalii sub sudare depinde calitate de fabricație sudate structurilor în în general La asamblare sudate structurilor asigurat astfel de reciproc Locație Detalii colectate sudate nod, în care ei trebuie sa fi în gata nodul Ordin asamblare, instalabil tehnolog sudor, indicat în hărți tehnologic proces goluri la asamblare trebuie sa strict corespund desen Exces margini unu din elemente fundul conexiuni de mai sus alții dacă aceasta nu furnizate și nu de acord special în desen, permis pe toate lungime cusătură nu Mai mult , grosime element (inainte de patru mm) și , grosime element (peste patru mm, pe nu Mai mult mm) Local depăşind margini a determina pe cel mai puţin grosime sudabil Detalii Exces margini controlat inainte de sudare La asamblare sudate structurilor Detalii între tu conectați prin tacuri, care loc în locuri Locație viitor sudate cusături Prize de oală efectuat acoperit electrozi, în de protecţie gazele sau sub flux Zonă secțiuni unghiuri nu trebuie sa depaseste / zonă secțiuni viitor cusătură și machiaj nu Mai mult - mm Lungime fiecare unghiuri trebuie sa a fi este egal cu - grosimi conectat Detalii, dar nu Mai puțin treizeci mm și nu Mai mult o sută mm Cum mai mica grosime sudabil Detalii, subiecte mai mica distanţă între unghiuri LA zăbrele structurilor fiecare element apuca Cu Două petreceri cusături lung - mm picior nu Mai mult cinci mm Permis acoperire unghiuri in afara locuri Locație cusături pentru temporar prinderi Detalii Aceste unghiuri după împlinire a lui destinaţie șterge, A locuri lor cazare a curăța Raţional înlocuire unghiuri continuu cusătură mic secțiuni (tehnologic Cusătura) aceasta mult ridică rezistență metal lucru cusătură vs cristalizare fisuri și previne încălcări relaţie Detalii în proces sudare din cauza cracare unghiuri Asamblare unghiuri a executa sudare materiale acestea la fel timbre, ce și la sudare dat desene Cerințe la calitate unghiuri instalat acestea la fel, ce și la sudare cusături Prize de oală și tehnologic cusături digerat în proces sudare principal cusătură Pentru monturi Detalii față sudare și în proces a ei aplica la fel piepteni (cm orez ), îndepărtat pe măsura educaţie cusătură LA dependențe din tip producție, Caracteristici desene și tehnologic conditii asamblare poate sa îndeplini variat moduri: pe marcare, pe modele sau primul produs, pe asamblare gauri, în corpuri de fixare (universal, de specialitate și special), asamblare pe marcare conduce fără corpuri de fixare Locație Detalii a determina marcare pe desen, apoi lor fixa tacuri, amovibil cleme și t P Performanţă cale scăzut, a lui aplica predominant în solitar producție Utilizare șabloane sau primul produse pentru asamblare permite a ridica performanţă muncă cel mai bun precizie asamblare la minim laboriozitate poate sa asigura la utilizare asamblare echipamente Principal programare asamblare echipamente este fixare și consolidare sudabil Detalii aceasta echipamente acțiune pe asamblare și asamblare si sudare Pe asamblare echipamente Operațiune asamblare se termină tack, pe sudura de ansamblu în afară de asamblare produs complet sau parțial sudare produse Alegere echipamente determinat tehnologic proces și depinde inainte de Total din forme, dimensiuni și necesar precizie colectate produse, tip producție, drăguț sudare și alții factori La de fabricație sudate structurilor pe asamblare si sudare echipamente produs nu expuse reinstalare și intermediar transport Calitate produse în acest caz superior, Cum la asamblare pe unghiuri LA apoi la fel timp asamblare si sudare echipamente mult mai dificil și scump asamblare Asamblare echipamente poate a fi universal și special universal echipamente destinat pentru larg nomenclatură produse, a lui aplica în solitar și scară mică producții; special echipamente — pentru unu sau mai multe asemănătoare produse, aceasta prevede înalt performanţă și înalt calitate de fabricație Special echipamente adecvat aplica la serial producție Pentru exemplu considera particularități mărită tehnologii de fabricație în formă de cutie grinzi excavator EKG- B din oţel timbre H GMR in schimb HSND fascicul este tu sudate constructie în formă de cutie secțiuni mărimea x mm (orez , A) la grosime lateral cearșafuri treizeci mm, top și inferior curele mm, lungime grinzi mm Înlocuire oţel a cerut și anumit schimbări în desene sudate compuși Cu luând în considerare Caracteristici acest oţel LA vertical ziduri și curele, conectat castel conexiuni co teşit Două margini (orez , b), „Ridică-te termeni pentru aspect ne gătit parcele, în care con- centrat stres, propice educaţie fisuri în rădăcină cusătură Cum în proces de fabricație, Asa de și la Operațiune, asa de pentru grinzi din oţel H GMR a fost recomandat proiecta conexiuni, afișate pe orez , în margini sub sudare supus mecanic țesut, tocindu-se în rădăcină tăiere nu depășit mm, A goluri după asamblare grinzi — — mm nerespectarea aceste conditii LED la lipsa de penetrare în rădăcină cusătură Prize de oală și rădăcină Orez Vedere secțiuni grinzi (A) și sudate compuși din oteluri ХСІІД (b) și H GMR (") cusături efectuat semiautomat sudare în dioxid de carbon gaz sârmă Sf- G S Cu uniformă și complet pătrundere rădăcină cusătură La acest efectuate preliminar și concomitent Incalzi margini inainte de — °C Înălţime secțiuni rădăcină cusătură a fost — mm înalt plastic metal în rădăcină cusătură și preliminar Incalzi furnizate rezistență sudate compuși vs formațiuni fisuri Conexiuni sudate automat sudare sub flux AN- m sârmă Sv- KhGSN MYu Cu preliminar și însoțitor încălzit inainte de SS Pentru A merge, la asigura sudare grinzi Cu canting pe ° nu oprire Incalzi, a fost aplicat special instalare (orez ) Instalare include din basculează pentru cotitură sudabil grinzi și gaz trompeta- tyh arzătoare Tilter este tu rola a sustine cinci, pe care sunt puse detaşabil inele , angajati pentru cazare sudabil grinzi Rolă a sustine Are conduce Videoclipuri paisprezece Cu ondulat suprafaţă, conectat între tu arborele , și necondus Videoclipuri , de sprijin inele Tilter Are manual unitate de antrenare , rotație din pixuri şaisprezece re- Orez Instalare pentru sudare grinzi mânere excavator dat prin zimțat transfer arborele , conectat ambreiaj patru Cu arborele Fixare necesar prevederi grinzi pentru sudare realizat atașat la rack conduce pliere zăvor, sosit între dintii top angrenaje conduce Gaz arzător nouă făcut din tevi, egal lungime încălzit grinzi LA ziduri forat rând găuri pe toate lungime conducte pentru Ieșire combustibil gaz Pe grindă a stabili patru simultan lucru arzatoare — Două de mai sus și Două de desubt Muncă În curs de desfășurare în Următorul secvente Pe rola suporturi grămadă jumătate inele, apoi în lor decupaje loc Două arzatoare și rafturi , programare care a sustine arzatoare, când ei va fi în top poziţie Gaz arzatoare conectați Cu hrănitoare lor colector flexibil furtunuri, lungime care permite întoarce grindă în necesar poziţie, nu oprire Incalzi Mai departe pe semiinele loc subiect sudare grindă și pe a ei a pune rafturi (cm orez ) Cu top arzatoare, aprinde arzatoare și a se încălzi grindă inainte de —• °С și, nu oprire Incalzi, a executa primul trece cusături semiautomat sudare în dioxid de carbon gaz sudare sârmă Sv- G S Pentru împlinire primul pasaje și cusături pe opus latură grinzi față întoarce a ei pe D a stabili de mai sus al doilea jumătate inele Pentru acest top și inferior jumătate inele conectați între tu lamele , repara ace unsprezece și repara pene după ce grindă uşor se întoarce pe ° pentru sudare cusături pe opus latură grinzi După cotitură superior jumătate inele scoate, A superior încălzire arzatoare rămâne pe loc Instalare gata pentru sudare rădăcină cusătură în dioxid de carbon gaz și principal cusătură automat sudare sub strat flux AN- M sudare sârmă Sf- HGSN MYu Pentru scădea rezidual deformatii din sudare adecvat după umplere aproximativ % zonă secțiuni cusătură pe opus latură legume şi fructe canting și, respectând secvenţă toate anterior specificat operațiuni, a executa astfel de la fel volum sudare pe rădăcină cusătură Apoi având făcut cântare, complet completati Cusătura pe opus latură grinzi și rădăcină cusături LISTĂ LITERATURĂ rechini ȘI ȘI , Belciuk G ȘI , Demyanpevici LA P Tehnologie și echipamente sudare topire M : Inginerie, Cu Bagryansky LA LA , Dobrohina ȘI , La naiba LA LA Teorie sudare proceselor Kiev: Vishcha şcoală, Cu Dumoz DIN ȘI Laborator muncă pe tehnologii electric sudare topire al -lea ed , revizuit și adăuga L : Inginerie, Cu patru Dumov DIN ȘI Tehnologie electric sudare topire al -lea ed , revizuit și adăuga L : Inginerie, Cu cinci Potapevski ȘI G Sudare în de protecţie gazele topire electrod M : Inginerie, Cu Zemzin LA N Sudate conexiuni eterogen oteluri M ; L : Mashgiz Cu zaks ȘI ȘI Sudare eterogen oteluri L : Inginerie, Cu medovar B ȘI snark termorezistent austenitic oteluri și aliaje M : Inginerie, Cu nouă Okerblom N O Sudare deformatii și Voltaj M ; L : Mashgiz, Cu mârâie N N Calcule termic proceselor la sudare M : Mashgiz, Cu unsprezece Ryzhkov N ȘI Productie sudate structurilor în greu Inginerie Mecanică M : Inginerie, Cu Seferian D Metalurgie sudare: Pe Cu limba franceza M : GTIML, Cu Sudare în Inginerie Mecanică: Ref : LA al -lea t M : Inginerie, t - paisprezece Tehnologie electric sudare metale și aliaje topindu-se /Sub ed B E Paton M : Inginerie, Cu CUPRINS cuvânt înainte Introducere cinci Capitol eu CLASIFICARE PRINCIPAL SPECIE ELEC- TRIC SUDARE TOPIRE § Clasificare electric arc sudare — § Esență major moduri electric sudare topire Capitol II TEORETIC BAZELE ELECTRIC ARC SUDARE TOPIRE § Sudare arc și esență scurgerea în băutură proceselor — § patru Procesele pe individ parcele arc de sudare § cinci Tehnologic particularități și termeni durabil ardere sudare arcuri § , Acțiune magnetic câmpuri și feromagnetic mase pe sudare arc § Transfer metal prin arc § Particularități transfer metal la arc puls sudare § nouă, Termic proceselor la electric sudare topire § , Calcule termic proceselor la sudare Capitol III, SUDARE MATERIALE § Electrod materiale — § metal topire electrozi pentru manual arc sudare oteluri § Fluxuri pentru arc și zgura electrică sudare § paisprezece gaze, aplicat la electric sudare topire § Termeni depozitare și transport sudare materiale Capitol IV METALURGIC PROCESELE LA ELEC- TRO-ARC Și ELECTROSLAG JURA- KE § şaisprezece, Particularități metalurgic proceselor la sudură- ke — § Oxigen, azot, hidrogen și lor influență in absenta metal cusătură § optsprezece Metalurgic proceselor la sudare gros- acoperit electrozi § nouăsprezece Metalurgic proceselor la sudare sub flux și în de protecţie gaze § Formare și cristalizare metal cusătură microstructură cusătură și zone termic influență § , Influență liniar energie pe metal aproape de sudare zone și metal cusătură § fisuri în sudate compuși oteluri § Îmbătrânire și coroziune metal sudate compuși Capitol v SUDARE VOLTAJ Și DEFORMATII § Sudare stres, deformatii și lor clasificare — § , Sistem educaţie sudare stresuri și deformatii § Plată sudare rezidual deformatii și mecanism apariția structural Voltaj § Deformare și Voltaj la sudare fundul și tricou conexiuni § Măsuri luptă co sudare deformatii și pe- fire Capitol VI TEHNOLOGIE SUDARE ACOPERIT ELEC- TRODS FUND KO CARBON Și SCĂZUT- ALIAT OŢEL § Sudate cusături și conexiuni — § treizeci Moduri manual arc sudare § Tehnologie manual sudare metalic electric trodom Capitol VII TEHNOLOGIE SUDARE SUB FLUX CONTINUT REDUS DE CARBON Și SĂZUT ALIAT- NYH OȚEL § , Principal particularități sudare și influență parametrii regim pe formă cusătură — § Tehnologic moduri împlinire sudate compuși § Plată moduri automat și semiautomat sudare sub flux § , Căi a ridica performanţă muncă la av- / tematice sudare sub flux § , Zgura electrică Swaoka, a ei particularități și regiune aplicatii § Moduri zgura electrică sudare § Tehnologie zgura electrică sudare Drept- nyh și sensuri giratorii cusături Capitol VSH TEHNOLOGIE ARC SUDARE LA MEDIU INCONJURATOR DE PROTECŢIE GAZ § Rapid pentru sudare în dioxid de carbon gaz și a lui scule — § Moduri și tehnologie sudare în mediu inconjurator dioxid de carbon gaz Capitol IX TEHNOLOGIE ELECTRIC SUDARE TOPIRE ALIAT OŢEL § Grupuri aliate oteluri și influență impurităţi — § Tehnologie sudare slab aliat termorezistent nyh și carbon mediu oteluri § Tehnologie sudare aliaj mediu oteluri § Tehnologie sudare foarte aliat oteluri și aliaje § Principal proprietăți, clasificare și moduri sudură- ki austenitic oțel § Tehnologie snarks eterogen P cu două straturi oteluri Capitol X SUPRAFAŢĂ SOLID ALIAJE Și SUDARE FONTĂ § Suprafaţare aliaje dure — § Metode mecanizate suprafata (> § Tehnologie sudare fontă și caracteristicile sale Capitol XI SUDARE COLORAT METALELE § Sudarea aluminiu și a lui aliaje § Sudarea aliaje pe magneziu bază § Sudarea titan și a lui aliaje § Sudarea cupru și a ei aliaje § Sudarea nichel și a lui aliaje Capitol XII ELECTRIC A TĂIA NOU FELURI SUDARE METALELE § Arc electric și aer-arc tăiere metale — § Arc sub apă sudare și tăiere metale § Sudare și tăiere comprimat arc § fascicul de electroni sudare § , laser sudare Capitol XIII TEHNOLOGIC PROCES FABRICAT- LENYA SUDATĂ STRUCTURI § Dezvoltare tehnologic proces — § Asamblare sudate modele Listă Literatura 